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Vorwort. 


Der  Autor  des  vorliegenden  Werkes  über  Baumwollspinnerei, 
Herr  Niess,  ersuchte  mich  um  ein  Vorwort  für  diese  Schrift  und 
ich  erfülle  gern  seinen  Wunsch,  nachdem  mich  schon  eine  flüchtige 
Durchsicht  desselben  überzeugte,  mit  welchem  Flciss  uud  ent- 
sprechender Sachkeuutniss  Herr  Niess  dabei  verfuhr,  iudem  er  eines- 
theils  für  den  naturgeschichtlichen  Theil  der  Baumwollenpilanze,  und 
für  den  geschichtlichen  der  Baumwollspinnerei  in  ihrer  Entstehung 
und  allmäligen  Entwickelung,  die  vorhandenen  Quellen  benutzte, 
anderntheils  dagegen  ihren  gegenwärtigen  vervollkommneten  Stand- 
punkt aus  eigener  praktischer  Anschauung  uud  Erfahrung  mit  prü- 
fendem Blicke  gründlich  und  auf  das  Sorgsamste  bearbeitete. 

Es  wird  das  Werk  sowohl  dem  eine  wissenschaftliche  Vor- 
bildung entbehrenden  Krempel-  und  Spiiinmeister  einen  nützlichen 
Leitfaden  und  vielfache  Aufklarung  verschaffen,  wie  dem  höher  ge- 
bildeten Techniker  manchen  interessanten  Fingerzeig  gewahren  und 
oft  zeitraubende  Ermittelungen  ersparen. 

So  glaube  ich  das  Buch  mit  Recht  nicht  allein  den  Spinnern, 
sondern  auch  allen  denen  empfehlen  zu  können,  die  sich  mit  dem 
Wesen  der  Spinnerei  bekannt  machen  wollen. 

Wie  auch  der  nie  rastende  Geist  kommeuder  Geschlechter  au 
deu  uns  jetzt  fast  vollkommen  erscheinenden  Maschinen  der  Baum- 
wollspinnerei noch  Verbesserungen  uud  Vereinfachungen  erzielen 
wird,  so  bleibt  doch  das  Wesen  dasselbe  und  werden  die  Grund- 
bedingungen der  Spinnerei:  Oeffnen,  Reinigen,  Krempeln,  Strecken 
und  Spinneu  mittelst  Spindel  ewig  anerkannt  bleiben. 

Hoheufichte. 

flai  Hnusohihl,  seil. 


Wenn  ich  es  unternehme,  den  über  die  Baumwollen-Spinnerei 
geschriebenen  Werken  noch  das  vorliegende  hinzuzufügen,  so  ge- 
schieht es  von  dem  Wunsche  geleitet,  durch  dasselbe  nicht  allein 
den  Spinnern  einige  wesentliche  Verbesserungen  vorzuführen,  son- 
dern vor  allem  den  Praktikern  die  Theorie  der  Spinnerei  zugängiger 
zu  machen. 
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Die  bisher  erschienenen  Werke  sind  entweder  vom  rein  prak- 
tischen Standpunkte  aus  geschrieben  und  liefern  viele  ihrer  For- 
meln und  Werthe  ohne  alle  Begründung,  so  dass  der  Leser  ge- 
zwungen ist,  dieselben  auf  Treu  und  Glauben  als  richtig  anzuneh- 
men, oder  sie  setzen  eine  wissenschaftliche  Grundlage  voraus,  wie 
sie  nur  auf  einer  Real-  oder  Gewerbeschule  zu  erlangen  ist,  eine 
Grundlage,  die  aber  den  meisten  Beamten  und  selbst  vielen  Direk- 
toren und  Fabrikanten  abgeht. 

Es  hat  mich  allemal  unangenehm  berührt,  wenn  ich  sehen 
musste,  wie  z.  B.  das  auf  diesem  Felde  jedenfalls  vorzüglichste 
Werk:  die  Spinner  ei- Mechanik  von  C.  H.  Schmidt,  Professor 
in  Stuttgart,  von  Leuten,  die  wirklich  das  ernste  Streben  in  sich  trugen, 
die  ihrer  Behandlung  übergebeuen  Maschinen  gründlich  studiren  zu 
wollen,  wieder  bei  Seite  gelegt  werden  musste,  weil  sie,  der  Buch- 
stabenrechnung unkundig,  nicht  vermögend  waren,  dem  Gange 
der  Rechnung  folgen  zu  können. 

Aus  diesem  Grunde  schon  nahm  ich  die  mir  gewordene  Auf- 
forderung, meine  praktischen  Erfahrungen  der  Oeffentlichkeit  zu 
übergeben,  freudig  an  und  habe  ich  mich  dieser  Arbeit,  wohl  kann 
ich  das  sagen,  mit  grosser  Liebe  unterzogen. 

Dabei  bin  ich  von  der  Ansicht  ausgegangen ,  dass  es  für  den 
Praktiker  vtfn  grossem  Vortheil  und  ihm  erwünscht  sein  müsste, 
wenn  ich,  dem  von  Schmidt  in  seiner  Spinnerei-Mechanik  eingeschla- 
genen Wege  vollkommen  folgend,  die  Formeln  nicht  als  Resul- 
tate, also  ohne  alle  Begründung  hinstellte,  sondern  vielmehr  jede 
derselben,  entweder  ans  der  betreffenden  Maschine  selbst  oder  anf 
allgemeinem  Wege  herleitete,  und  dies  in  einer  Weise,  die  Jeder, 
der  überhaupt  nur  mit  den  4  Grundoperationen  der  Mathematik 
vertraut  ist,  verstehen  muss,  wenngleich  ich  dabei  Gefahr  laufe, 
dass  mancher  Theoretiker  ob  dieser  Art,  eine  allgemeine  Formel 
hinzustellen,  die  Achseln  zucken  dürfte. 

Ich  habe  mich  bemüht,  alles  theoretisch  oder  praktisch  Wich- 
tige mit  erschöpfender  Gründlichkeit  zu  behandeln  und  hierbei 
sorgfältig  die  kleinen  praktischen  Hülfsmittel  erwähnt,  mit  denen 
es  möglich  wird,  gewisse  Operationen  schneller  und  sicherer  aus- 
zuführen. 

Als  ein  Feind  jener  Geheimthnerei ,  der  leider  eine  grosse 
Zahl  Spinner  und  ganz  besonders  die  Praktiker  huldigen,  und  jener 
oft  gehörten  Redensart:  das  kostet  mich  jahrelange  Mühe,  zu 
was  soll  ich  das  Jedem  preisgeben,  mag  er's  sich  selber 
suchen  (und  bei  diesen  Versuchen  so  und  so  viel  schlechtes  und 
unbrauchbares  Garn  spinnen),  gebe  ich  Manches,  was  bisher  in 
keinem  Lehrbuche  zu  finden  und  nur  durch  längere  praktische 
Erfahrung  und  sorgfältiges  Sammeln  und  Notiren  aasfindig  gemacht 
werden  kann. 

Dabei  bezwecke  ich  einestheils,  dem  angehenden  Spinnerei- 
Techniker  nicht  etwa  alles  Wissenswerthe  so  gar  leichten  Kaufes 
hinzugeben  und  ihn  glauben  zu  inachen,  als  könnte  man  iu  der 
Studirstubc  lernen  einen  guten  Faden  zu  spinnen,  sondern  vielmehr 
ihn  anzuweisen,   um  was  er  sich  vornehmlich  zu  kümmern  hat, 
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anderntheils  aber  durch  diese  praktisch  bewährten  Angaben  jener 
heillosen  Versuchsspinnerei,  wenn  möglich  zu  steuern,  wie  sie  leider 
Doch  in  so  manchem  Etablissement  gehandhabt  wird. 

Die  sümmtlichen  Zeichnungen  sind  Originale,  d.  h.  sie  wur- 
deu  von  mir  von  den  betreffenden  Maschinen  selbst  abgenommen, 
dabei  sind  sie  aber  keine  getreuen  Bilder,  mit  dem  Maassstabe  auf- 
genommen, sondern  sie  sind  theilweise  in  ihren  Dimensionen  etwas 
verändert,  Einzelnes  näher  oder  weiter  auseinander  gerückt,  um  so 
den  bei  der  ausgeführten  Maschine  vorhandenen  Deckungen  auszu- 
weichen, und  zum  Verstandniss  übersichtlichere  Bilder  zu  erhalten ; 
ebenso  habe  ich  alle  die  beschriebenen  Maschinen,  theils  als  Kreni- 
pelineister,  theils  als  Dirigent  selbst  mehrere  Jahre  unter  den 
Händen  gehabt. 

Nur  mit  der  Bank-Abegg  verhält  sich  das  anders;  diese,  mehr 
in  Süddeutschland  und  in  der  Schweiz  verbreitete,  Maschine  habe 
ich  nicht  aus  eigener  Anschauuuug  kennen  gelernt,  und  da  ich  sie, 
durch  meine  Berufstätigkeit  verhindert,  nicht  an  Ort  und  Stelle 
aufnehmen  konnte,  so  habe  ich  die  Abbildungen  und  einen  grossen 
Theil  der  Abhandlung  über  dieselbe  dem  Polytechnischen  Centrai- 
blatte, Jahrgang  54,  entnommen. 

Bei  dem  Seifaktor  von  Parr-Cnrtis  habe  ich  die  Figuren  208, 
209  uud  210,  Tafel  XXVII  der  dem  Programm  der  königl.  Poly- 
technischen Schule  zu  Stuttgart,  für  das  Schuljahr  1SG4  —  65,  hei- 
gegebenen Abhandlung  mit  Erlaubniss  des  geehrten  Verfassers,  Herrn 
Professor  C.  H.  Schmidt,  entlehut  und  sind  ebenso  die  Fig.  223 
bis  240,  Taf.  XXIX,  XXX  und  XXXI  dem  vortrefflichen  Werke 
—  die  Technik  der  Baumwollenspinnerei  —  mit  Bewilligung 
der  Cotta'schen  Verlagshandlung  und  der  meines  hochverehrten  Leh- 
rers, Herrn  Geh.-Regierungrath  Dr.  Hülsse,  Direktor  der  königl.  poly- 
technischen Schule  zu  Dresden,  entnommen,  wodurch  mir  eine  ebenso 
zeitraubende,  als  auch  nutzlose  Aufnahme  der  Maschinen  erspart  blieb, 
denn  ich  muss  einfach  gestehen,  dass  es  mir  bei  meiner  angestreng- 
ten Berufsarbeit,  geradezu  unmöglich  gewesen  wäre,  so  ausgezeich- 
nete Abbildungen  dieser  beiden  Seifaktors  liefern  zu  können. 

Der  Parr-Cnrtis  Seifaktor  ist  durch  mehrere  Detailzeichnungeu, 
von  einem  Hartmann'schen  Seifaktor  dieses  Systems  abgenommen 
(zum  Theil  mit  Benutzung  des  Stamm-Hartig'schen  Werkes),  ver- 
mehrt worden. 

Den  obengenannten  Herren  ,  sowie  allen  den  geehrten  Herren 
Fabrikanten,  Professoren,  Technikern  und  Fachgenossen,  die  mich 
bei  dieser  schwierigen  Arbeit  durch  Wort  und  Schrift  freundlich 
unterstützt  haben,  sage  ich  hierdurch  meinen  herzlichsten  Dank. 

Es  ist  selbstverständlich,  dass  ich  nicht  durchgehends  Neues 
bieten  kann,  sondern  dass  ich  vielmehr  die  mir  durch  die  Güte 
des  Herrn  Gewerbschuldirektor  Böttcher  in  Chemnitz  zugegangenen 
besteu  deutschen  und  englischen  Werke  vielfach  benutzt  habe  und 
es  wird  dies  gewiss  nur  die  Billigung  jedes  Sachverständigen  er- 
fahren, um  so  mehr,  als  ich  nie  unterlassen  habe  die  betref- 
fenden Quellen  anzugeben. 
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Die  Geschichte  der  Baumwollen-Kultur  und  Industrie,  die  ich 
erst,  auf  Anrathen  einer  auf  dem  Gebiete  der  technischen  Literatur 
anerkannten  Autorität  aufgenommen  habe,  konnte  ich  als  Spinner 
natürlich  nicht  selbständig  bearbeiten  und  habe  ich  mich  hierbei 
meist  an  das  hierüber  in  der  deutschen  Bearbeitung  von  Dr.  Ure's 
Cotta n  Manufactnre  of  Great-Britain  (Weimar,  B.  F.  Voigt)  hal- 
ten müssen,  während  ich  der  Würdigung  der  Baumwollensorten  viel- 
fach eigne  Erfahrungen  zu  Grunde  gelegt  habe. 

Das  ganze  Werk  zerfällt  in  VIII  Abtheilungen,  von  denen  die 
I.  das  Mischen  oder  Gattiren,  die  II.  das  Oeffnen  und 
Reinigen,  die  III.  das  Kratzen  oder  Krempeln,  die  IV.  das 
Strecken,  die  V.  das  Vorspinnen,  die  VI.  das  Feinspin- 
nen, die  VII.  das  Numeriren,  Weifen  und  Packen  und  end- 
lich die  VIII.  den  Spinn  plan  behandelt,  so  dass  also  alle  die 
bei  der  Procedur  des  Spinnens  auf  einander  folgeuden  Operationen, 
nebst  den  hierzu  gehörigen  Maschinen,  in  der  gleichen  Reihenfolge 
beschrieben  werden. 

Bei  jeder  Maschine  einzeln  ist  alles  Dahingehörige  zusammen- 
gefasst,  es  ist  also  auch  die  gesponnene  Nummer  und  die  Produk- 
tion dieser  Maschine  angegeben,  wenngleich  dadurch  dem  VII.  Ab- 
schnitt über  das  Numeriren  und  Weifen  zum  Theil  vorgegriffen 
werden  musste. 

Und  so  übergebe  ich  denn  dieses  Werkchen  dem  Publikum  mit 
der  Bitte  um  nachsichtige  Beurtheilung  und  dem  Wunsche,  dass  es 
dazu  beitragen  möge,  dem  Praktiker  das  Eindringen  in  die  Theorie 
der  seiner  Behandlung  übergebenen  Maschinen  zu  erleichtern,  dem 
angehenden  Spinnerei -Techniker  den  einzuschlagenden  Weg  vorzu- 
zeichuen  und  dem  Fabrikanten  und  Techniker  manchen  praktisch- 
werthvollen  Wink  zu  ertheilen. 

Dorf-Schellenberg  bei  Chemnitz  im  Oktober  1868. 


Renuo  ftiess. 
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Einleitung. 


Die  Baumwolle  ist  ein  zarter,  faseriger,  wollartiger  Flaum, 
welcher  in  den  Samenkapseln  der  theils  kraut-,  theils  strauc.h, 
theils  endlich  baumartig  wachsenden  Baumwollenpflanze  enthalten  ist. 

Die  Baumwollenpflauze  (Gossypium)  gehört  zu  der  Gattung  der 
Mälven  oder  Malvaceen.  Der  Blüthenkelch  ist  becherförmig,  stumpf, 
füufzähuig,  eingeschlossen  in  einen  dreiblättrigen  äussern  Kelch, 
dessen  herzförmige  und  gezahnte  Blättchen  im  Grunde  zusammen- 
gewachsen sind. 

Die  Frucht  ist  eine  eiförmige  mit  3  bis  5  Fächern  versehene 
harte  Kapsel,  von  der  Grösse  einer  Wallnuss,  welche  in  jedem 
Fach  3  —  8  erbsengrosse  Samenkörner  einsehliesst,  die  mit  einem 
fest  anhängenden  kurzen  Flaum  und  ausserdem  noch  mit  einer  lan- 
gen, feinen  und  dichten  Wolle,  von  entweder  weisser,  gelblicher 
oder  grauweisser  Farbe  umgeben  sind. 

Die  Baumwolle  ist  bis  zur  Zeit  der  Reife  in  den  Kapseln  ein- 
geschlossen, dann  springen  dieselben  auf  und  die  durch  ihre  Elasti- 
cität  herausquellende  Baumwolle,  wird  eingesammelt  und  sortirt, 
von  den  anhängenden  Samenkörnern  und  etwaigen  Kapseln,  auf  eine 
der  weiter  unten  beschriebenen  Weisen,  gereinigt  und  endlich  ge- 
packt, um  nach  den  verschiedeneu  Orten  ihrer  Verarbeitung  ver- 
sandt werden  zu  köunen. 

Die  weichen  Härchen  oder  Fasern  der  Baumwolle  nehmen  beim 
Keifen  und  Dürren  eine  mehr  flache  Form  an,  während  sie  in  der 
Zeit  ihres  Wachsthums  cylindrische  Röhrchen  bilden,  die  sich  nach 
oben  zu  verengen  und  so  eine  gewisse  Aehnlichkeit  mit  einem  Här- 
chen haben. 

Der  Durchmesser  im  ersteren  Zustande  beträgt  je  nach  der 
Qualität         bis  nach  Andern  sogar         bis  67)lü7i  Zoll. 

Wohl  kaum  eine  Pflanze  der  Welt  hat  eine  so  verschiedenartige 
Eintheiluug  erfahren,  als  gerade  die  Baumwolle,  denn  da  die  ver- 
schiedenen Specien  durch  die  Kultur  und  klimatische  Einflüsse 
sehr  ausgeartet  sind ,  so  werden  die  Botaniker  selbst  nicht  mehr 
einig  über  die  Anzahl  der  Arten  und  ihre  bestimmten  Merkmale. 

Während  z.  B.  Linnee  (geb.  1707  zu  Räshult  in  Schweden)  nur 
5  verschiedene  Specien  unterscheidet,    zählen  neuere  Botaniker  de- 
ren 34.  nach  Andern  sogar  40. 
N  i  e  s  s  ,  Baumwollen-Spinnerei.  1 
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Nach  Ellisou's  Handbuch  der  Baum  wollen -Kultur  uud 
Industrie  ist  die  einfachste  und  jetzt  fast  allgemein  adoptirte 
Klassifikation  folgende: 


S  p  e  c  i  e  s. 


Eigeuthü  mlichkeit 
derselben. 


Ort  der  Herkunft  oder  des 
Anbaues. 


Gossypium  Her- 
baceum  oder  In- 
dicum  (krautar- 
tige Baumwolle). 


G.  Arboreum  (die 
baumartige 
Baumwolle). 


G.  Barbadense 
(Westindische). 


Erreicht  eine  Höhe 
von  4  —  6  Fuss 
und  trägt  eiue  gelbe 
Blüthe.  Die  Samen- 
körner sind  mit 
einem  graulichen 
Flaum  bedeckt  und 
die  Faser  der  Wolle 
ist  kurz. 


Erreichl  eine  Höhe 
von  15  —  20'  und 
trägt  eine  rothe 
Blüthe,  die  nach 
unten  zu  ins  Gelb- 
liche überspielt. 
Die  Samenkörner 
sind  ebenfalls  mit 
einem  graufarbigen 
Flaum  bedeckt, 
worauf  eine  gelb- 
lichweisse  Wolle 
sitzt. 

6  —  15'  hoch  mit 
gelber  Blüthe,  die 
schwarzen  Samen- 
körner sind  meist 
ohne  jene  kurzen 
Härchen,  welche  die 
beiden  ersten  Sor- 
ten kennzeichnen. 
Die  in  den  Kapseln 
enthaltene  Faser  ist 
eine  lauge  schöne 
uud  leicht  zu  lö- 
sende Wolle. 


Indien,  China,  Arabien,  Per- 
sien, Kleiuasieu,  auch  in 
Aegypten. 

Abarteu  von  ihr  sind:  die 
Surate,  Madras,  Beugal, 
kurzfaserige  Aegyptische  u. 
die  Smyrua. 

Auch  die  unter  dem  Nameu 
Nankeen  bekannte  Baum- 
wolle wird  dazu  gezählt. 

Findet  sich  in  Indien,  China, 
Arabien,  Aegypteu  vor. 

Manche  sind  der  Ansicht, 
dass  eine  Abart  der  Sea- 
lsland, zuerst  von  dieser 
Species  erzielt  worden  ist. 


Wie  ihr  Name  besagt,  ist  sie 
in  Barbadoes  (Westiudien, 
kleine  Antillen)  einheimisch, 
oder  wurde  dort  wenigstens 
schon  seit  frühern  Zeiten 
angebaut.  Sie  wird  in  aus- 
gedehnter Weise  in  den 
Vereinigten  Staaten  Anieri- 
ka's  gezogen  und  von  ihr 
ist  die  Sea-Island,  manche 
behaupten  in  ausschliess- 
licher Weise,  eine  Abart. 

Die  unter  den  Namen :  New- 
Orleans,  Mobile,  Upland, 
Demerary,  Berbice,  Westin- 
dische, in  den  Haudel  kom- 
menden Sorten  sind  säniint- 
J  lieh  Abarten  davon. 
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S  p  e  c  i  e  s. 

Eigentümlichkeit 
derselben. 

Ort  der  Herkunft  oder  des 
Anbaues. 

G.  Peruvianum 
oder  Acumina- 
tum  (Südameri- 
kanische). 

• 

• 

10—  15'  hoch,  trägt 
•eine  grossblättrige 
gelbe  Blüthe,  lange 
und  breite  Kapseln, 
die  8  oder  10 
schwarze  Samen- 
körner, welche  in 
Keilform  zusam- 
menkleben, enthal- 
ten, und  denen  eiue 
laugfaserige,  weis- 
se, ins  Gelbe  spie- 
leude  Wolle  ent- 
springt. 

Wird  in  Südamerika  gefun- 
den und  scheint  der  in  den 
vereinigten  Staaten  in  so 
ausgedehntem  Maasse  an- 
gebauten grünsaatigen  Baum- 
wolle anzugehören. 

Abarten  siud  die  Bahia,  Per- 
nambuko.  Marauham,  Ma- 
cecio  u.  s.  w. 

• 

Die  Kultur  der  Baumwolle  erstreckt  sich  auf  alle  Länder  der 
Erde,  welche  eine  mittlere  Temperatur  von  20  —  2Sa  haben,  auch 
gedeiht  sie  noch  in  Gegenden,  in  welchen  eine  Temperatur  von  nur 
16°  R.  herrscht.  Im  Allgojueineu  geht  die  Bauniwollenkultur  auf 
der  nördlichen  Halbkugel  der  Erde  bis  zum  40steu  Breitengrade, 
uud  erstreckt  sich  daher  in  Asien  über  China,  Japan,  Hindostan  uud 
Persien,  in  Amerika  über  einen  grossen  Theil  der  vereinigten  Staa- 
ten, namentlich  über  Georgia,  Louisiana,  Alabama  und  Tenessee  und 
in  Europa  über  die  Mittelmeerinseln  (Sicilien  und  Malta),  in  Spanien 
bis  Valencia,  in  Italien  bis  Neapel  und  in  der  Krimin  sogar  bis  un- 
ter den  45steu  Breitengrad. 

Auch  sind  in  neuester  Zeit  in  Ungarn  Versuche  mit  der  An- 
pflanzung der  Baumwolle  gemacht  worden,  über  deren  Brauchbar- 
keit aber  noch  nicht  genug  sachverständige  Urtheile  vorliegen. 

Auf  der  südlichen  Halbkugel  hört  dagegen  ihre  Kultur  schon 
unter  dem  30sten  bis  33sten  Grade  auf. 

In  Südamerika  steigt  sie  bis  auf  4200  Fuss  über  die  Meeres- 
fläche hinauf. 

Die  .Baumwolle  gedeiht  insbesondere  dann  vortrefflich,  wenn 
der  für  sie  bestimmte  Boden  nicht  allzufern  vom  Gestade  des  Mee- 
res liegt,  aber  ebenso  wenig  taugt  für  ihre  Kultur  ein  vorwiegend 
feuchtes  oder  regnerisches  Klima,  als  ein  trockenes.  Sie  verlangt 
entweder  ein  künstlich  erzeugtes  oder  durch  die  Natur  gebotenes 
Kaualsystem,  welches  ebensowohl  mangelnde  Feuchtigkeit  bei  an- 
haltend trockener  Temperatur  zuführt,  als  auch  eine  zu  grosse 
Menge  derselben  abzieht,  weshalb  gerade  die  Küstengegendeu  der 
vereinigten  Staaten,  sich  zum  Anbau  der  Baumwolle  besonders 
eignen. 

lieber  die  Kultur  selbst  lässt  sich  nicht  viel  sagen,  weil  die- 
selbe in  den  verschiedenen  Ländern  eine  zu  abweichende  ist. 

I  * 
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Nach  Dr.  Ure  besteht  das  Verfahren  in  den  vereinigten  Staa- 
ten Nordamerika^  darin,  dass  das  Land  in  5  Fuss  von  einander 
entfernte  Furchen  getheilt  wird,  die  sich  in  gerader- Linie  über  das 
ganze  Feld  ausdehnen. 

Ist  dasselbe  sehr  niedrig  und  häufig  Uebersehwemmungen  aus- 
gesetzt, so  sind  die  Furchen  in  grösseren  Zwischenräumen  von  Gru- 
ben durchschnitten,  welche  das  Wasser  aufnehmen,  das  sich  in  deu 
Furchen  zwischen  den  Erhöhungen,  auf  welchen  die  Baumwolleu- 
pflänzchen  gezogen  werden,  ansammelt.  Die  Furchen  sind  ungefähr 
10  Zoll  tief  und  es  wird  die  Oberfläche  des  Bodens  zwischen  ihnen 
genau  geebnet. 

Es  wird  darauf  in  der  Mitte  der  Erhöhung  eine  zweite  2  bis 
4  Zoll  tiefe  Furche  gezogen,  was  von  der  Zeit,  in  welcher  das  Säen 
vorgenommen  wird,  abhängig  ist. 

Am  vorteilhaftesten  ist  es,  das  Säen  in  der  Zeit  vom  1.  bis 
IT».  April  vorzunehmen.  Wird  die  Baumwolle  schon  im  März  ge- 
sät, ehe  der  Boden  von  der  Sonne  durchwärmt  ist,  so  dürfen  die 
Furchen  nicht"  tiefer  als  2  Zoll  sein.  wTeil  sonst  der  Sameu  nicht 
genug  durchwärmt  wird,  um  keimen  zu  können;  nimmt  mau  dage- 
gen das  Säen  später  vor,  so  müssen  die  Furchen,  um  den  Körnchen 
die  zum  Keimen  uöthige  Feuchtigkeit  zuzuführen,  tiefer  gemacht 
werden. 

In  die  etwa  15  —  18  Zoll  von  einander  entfernten  Löcher,  zur 
Aufnahme  des  Samens  dienend,  werden  immer  mehrere  Samenkörner 
eingelegt,  um  bestimmt  ein  Aufgehen  des  Sameus  erwarten  zu  können. 

Die  zarten  Pflänzcheu  erscheinen  schon  nach  5  oder  6  Tageu 
über  den  Boden  und  müssen,  sobald  sie  3  oder  4  Blätter  getrieben 
haben,  zum  Theil  herausgezogen  werden,  was  auch  später  noch- 
mals wiederholt  wird,  so  dass  in  jedem  Loche  nur  ein  einziges 
Pflänzcheu  stehen  bleibt. 

In  der  Regel  wird  dasselbe  dann,  um  eiue  weitere  Verzweigung 
der  Wurzel  zu  befördern  und  gleichzeitig  die,  auf  Kosten  der  Frucht- 
erzeugung vor  sich  gehende,  Blatt-  und  Stäugelbildung  etwas  zu 
verhindern,  bis  auf  die  Höhe  von  1  —  2  Zoll  über  dem  Boden  ab- 
geschnitten. 

Nachdem  die  Blüthe  schon  Mitte  oder  Ende  Juli  eingetreten 
ist,  fangen  die  Baumwollenkapselu  Ende  September  au  sich  zu  öff- 
nen, von  welchem  Zeitpunkte  an,  bis  zum  December,  das  Einsam- 
meln täglich  vorgenommen  werden  muss,  weil  sich  mit  jedem  Tage 
neue  Kapseln  öffnen  und  die  mithin  reife  Baumwolle  dann  nicht 
länger  auf  dem  Felde  der  Witterung  ausgesetzt  bleiben  darf. 

Eine  Person  kann  bei  schlechtem  Wetter  10  —  25,  bei  gutem 
dagegen  bis  50  Pfd.  Baumwolle  einsammeln,  und  es  beträgt  die  von 
eiuer  Pflanze  gewonnene  Menge  Wolle  ^—  1  Pfd.,  je  nachdem 
die  Ernte  gut  oder  schlecht  oder  die  Pflanze  selbst  eine  grössere 
oder  kleinere  gewesen  ist.  * 

Bei  dem  Einsammeln  ist  aber  auch  möglichst  darauf  zu  sehen, 
dass  nicht  die  äusseren  Schalen  oder  Kapseln  mit  der  Wolle  ge- 
mischt werden,  da  dieselben  leicht  zerstückeln  und  einmal  mit  der 
Wolle  vermengt,  uur  schwer  wieder  von  derselben  zu  trennen  sind. 
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In  Ostindien  ist  die  Behandlung  der  Baumwolle  eine  ähnliche, 
nur  fallen  die  Zeiten  für  das  Säen  und  das  Ernten  anders.  Bei 
Letzterem  geht  man  auch  weit  weniger  sorgfältig  zu  Werke.  Man 
pflückt  hier  dreimal  und  die  Ernte  dehnt  sich  von  Ende  Februar 
bis  Mitte  April  aus. 

Die  später  eingesammelte  Wolle  ist  dabei  von  geringerer  Güte,  als 
die  zuerst  gepflückte,  üebe'rhaopt  steht  die  Ostindische  Wolle  der 
Amerikanischen  an  Qualität  bedeutend  nach,  was  theils  in  der  Ver- 
nachlässigung der  Kultur  und  des  Einsammelns  seinen  Grund  hat, 
theils  aber  auch  in  dem  vollständigen  Mangel  eines  geeigneten  Be- 
wässern ngssystems. 

Erst  in  den  letzteren  Jahren  hat  die  Baumwollenkultur  in  In- 
dien einen  Aufschwung  erfahren,  herbeigeführt  durch  die  gross- 
artigen Anstrengungen  der  Engländer,  den  Ausfall  der  Amerikani- 
schen Wollen  durch  Ostindische  einigermassen  auszugleichen,  und 
besonders  hat  sich  der  Verbrauch  dieser  Wolle  dadurch  gesteigert, 
dass  man  bemüht  gewesen  ist,  durch  sorgfältigeres  Einsammeln  und 
bessere  Reiuigungsmaschinen  die  Qualität  derselben  zu  erhöhen. 

Schon  bei  dem  Einsammeln  der  Baumwolle  ist  dieselbe  zu  sor- 
tiren.  d.  h.  es  sind  alle  überreifen,  verdorbenen  und  unreifen  Theile 
aus  derselben  zu  entfernen.  Auf  grossen,  mit  fiehtenen  Bohlen  ver- 
sehenen Böden  wird  nun  die  Baumwolle  zum  Trocknen  ausgebreitet 
und  bleibt  hier,  je  nachdem  sie  bei  trockenem  Wetter  hereingekom- 
men oder  in  Regen  eingesammelt  wurde,  1  —  4  Tage  liegen. 

Um  aber  einer  Erhitzung  durch  Gährung  vorzubeugen,  lässt  man 
sie  nur  so  lange,  als  unumgänglich  noth  wendig  ist,  auf  diesen  Bö- 
den liegen,  besonders  auch  deshalb,  weil  ebensogut  zu  grosse  Son- 
nenwärme, wie  Kälte  und  heftige  Winde,  der  Faser  der  Baumwolle 
unzuträglich  sind: 

Man  nimmt  hierauf  das  Absondern  des  Samens  und  der  etwa 
mit  eingesammelten  Schalen  vor,  und  bedient  sich  zu  dieser  Ope- 
ration, der  man  den  Namen  Egrenireu  gegeben  hat.  der  sogenann- 
ten Egrenirmaschine,  die  auf  drei  verschiedene  Arten  konstruirt  ist. 

1)  Die  Walzen  egrenirmaschine.  Den  Haupttheil  derselben 
bilden  zwei  Walzen,  die  über  ihre  ganze  Länge  mit  schraubenartigen 
Erhöhüngen  versehen  sind,  der  Art.  dass  immer  die  Erhöhung 
der  eiuen  Walze  in  die  Vertiefung  der  andern  eingreift,  oder  es 
sind  diese  Vertiefungen  flächer  und  gehen  nicht  über  die  ganze 
Länge  der  Walze,  so  dass  sie  an  ihren  Enden  mit  einem  eylinderi- 
schen  Stücke  versehen  sind,  an  welchem  sie  sich  berühren  und  auf 
diese  Weise  ein  zu  tiefes  Eingreifen  und  dadurch  bedingtes  Zer- 
quetschen der  Samenkörner  verhindern. 

2)  Die  Maschine  nach  Mac  Carthy  enthält  nur  eine  Walze, 
welche  in  schraubenförmigen  Windungen  mit  hart  gegerbter  BüfTel- 
haut  umlegt  ist. 

Ungefähr  J  Zoll  von  dieser  Walze  entfernt  befindet  sich  ein 
feststehendes,  unten  abgerundetes,  eisernes  Lineal  und  parallel  zu 
diesem,  etwa  in  £  Zoll  Entfernung,  ein  zweites  schnell  auf-  und 
niedergehendes. 
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Während  sich  nun  die  Walze  langsam  dreht,  zieht  die  Büffel- 
hant  durch  ihre  Reihung  die  Fasern  zwischen  den  beiden  Linealen 
hindurch,  wohei  durch  die  auf-  und  niedergehende  Bewegung  der 
unteren  Schiene  der  Samen  abgestreift  wird. 

Diese  besonders  für  langstaplige  Baumwolle  in  Anwendung  kom- 
mende Maschine  liefert,  durch  Wasser  oder  Dampf  bewegt,  täglich 
bis  zu  400  Pfd.  gereinigte  Baumwolle. 

3)  Die  Sä  geu-Egrenirmasehine.  Die  wirkenden  Theile  die- 
ser Maschine  sind  18  —  20  (wenn  sie  durch  Dampf  oder  Wasser 
bewegt  wird,  sogar  50  —  80)  auf  einer  horizontaen  Achse,  |  Zoll 
von  einander  entfernt  angebrachte  cirkelförmige  Sägeblättchen,  die 
ungefähr  150  Umgänge  pr.  Minute  haben. 

Die  einzelnen  Blätter  greifen  mit  einem  kleinen  Theile  ihres 
Urnfanges  durch  einen  über  denselben  befindlichen  Rost  hindurch 
und  erfassen  mittelst  ihrer  Zähne  die  Fasern  der  Baumwolle,  wel- 
che sie  zwischen  den  einzelnen  Stiiben  des  Rostes  hindurch  ziehen, 
ohne  aber  (wegen  der  engen  Stellung  der  Roststäbe)  den  Samen  mit- 
nehmen zu  können.  Von  den  Sägezähnen  wird  die  Baumwolle  mit- 
telst einer  Bürstwalze,  welche  sich  nach  entgegengesetzter  Richtung 
mit  ungefähr  225  Umgängen  bewegt,  wieder  abgestreift. 

Eine  Maschine  mit  80  Sägen  (durch  Dampf  oder  Wasser  ge- 
trieben) liefert  füglich  1250  —  1350  Pfd.  gereinigte  Baumwolle,  wozu 
ein  Quantum  von  1000  Pfd.  nicht  gereinigter  Wolle  nothwendig  ist. 
Man  muss  sich  bei  diesen  Maschinen  aber  hüten,  den  Sägen  eine 
zu  grosse  Geschwindigkeit  zu  geben ,  weil  sonst  leicht  die  Fasern 
der  Baumwolle  beschädigt  werden. 

Um  einen  Ballen  von  350  Pfd.  gereinigter  Baumwolle  zu  erhalten, 
sind  bei  den  geringsten  Sorten  ungefähr  900  Pfd.,  he\  den  feinsten 
dagegen  bis  2000  Pfd.  nicht  gereinigte  Baumwolle  .nothwendig. 

Die  Farbe  der  Baumwolle  ist  entweder  ganz  weiss,  bläulich- 
weiss  oder  gelblich,  mit  Ausnahme  der  stark  branngelb  gefärbten 
Nanking-Banmwolle  (China.  Ostindien). 

Bei  den  Amerikanischen  Sorten  deutet  eine  mehr  weissliche 
Farbe  eine  geringere  Qualität  an,  während  dagegen  gelbe  Farbe 
als  ein  Beweis  für  Feinheit  und  Festigkeit  angesehen  wird. 

Die  meisten  Amerikanischen  und  Westindischen  Raumwollen  ha- 
ben einen  gelblichen  Schein,  die  Ostindischen  (mit  Ausnahme  der 
Dhollerah),  besonders  die  Cocanada-.  Tincvelly-,  Bengal-  besitzen  eine 
noch  dunklere  Färbung,  während  die  Dhollerah-  und  die  Levantischen 
(besonders  Persischen)  Wollen  eine  mehr  weissliche  Farbe  zeigen. 

Eine  Haupteigenschaft  der  Baumwolle  ist  bei  guter  Qualität  der 
seidenartige  Glanz  und  kennzeichnet  derselbe  vorzugsweise  die  Ame- 
rikanischen Wollen.  Die  Länge  der  Fasern  ist  eine  überaus  ver- 
schiedene und  bewegt  sich  innerhalb  der  Grenzen  von  8  bis  3S  Milli- 
metern, wobei  die  gerineste  Länge  von  8  Millimeter  (übrigens  noch 
nicht  einmal  immer)  der  ordinären  Bengal  eigen  ist.  während  die 
gröste  Länge,  von  38  Millimeter,  von  der  feinsten  Sea-Island  erreicht 
wird.  Sie  ist  diejenige  Eigenschaft,  der  man  bei  der  Verarbeitung 
fast  die  meiste  Wichtigkeit  beilegt,  wobei  man  aber  vor  Allern  noch 
auf  die  Gleichmässigkeit  der  Faserlänge  Rücksicht  zu  nehmen  hat. 
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Die  Feinheit  des  Stapels  ist  nicht  über  die  ganze  Länge  der 
Faser  dieselbe,  weil  sich  die  Faser  der  Länge  nach  verjüngt.  Alle 
Beobachtungen  über  die  Dicke  werden  demnach  nur  dann  ein  vergleich- 
bares Resultat  geben,  wenn  sie  an  der  ziemlich  gleichen  Stelle,  der 
Faserlänge  nach,  vorgenommen  werden.  Da  die  Banmwollenfaser 
einen  haarähnlich  gedrehten  Schlauch  bildet,  der  sich  nach  obenzn 
verengt,  so  hängt  die  Weigheit  und  Biegsamkeit  von  der  Dicke  des 
Schlauches  ab,  und  wird  natürlich  eine  Baumwolle  um  so  spröder 
und  steifer  sein,  je  dicker  dieser  Schlauch  ist. 

Ueber  die  Festigkeit  der  einzelnen  Fasern  hat  Heilmann  mit 
Hülfe  des  Regnierschen  Dynamometers  Versuche  angestellt  und  ge- 
funden, dass  eine  Faser  zerreist  : 

Louisiana     .    .  bei  Gr. 

Lange  Georgia  .  „  „ 

Jumel  .    .    .    .  „  4J  „ 

Kurze  Georgia  .  „  4£  „ 

Die  Elasticität  richtet  sich  nach  der  Drehung  der  einzelnen  Fa- 
sern und  ist  um  so  grösser,  je  stärker  diese  Drehung  ist.  Um  die 
Güte  einer  Baumwollensorte  zu  prüfen ,  nimmt  man  einen  Büschel 
derselben,  hält  sie  mit  den  Fingern  der  einen  Hand  an  dem  einen 
Ende  und  ergreift  das  andere  Ende  mit  den  Fingern  der  andern 
Hand,  um  so  die  längsten  Fasern  auszuziehen.  Die  so  ausgezogenen 
Fasern  werden  wieder  oben  aufgelegt  und  man  wiederholt  dieses 
Ausziehen  mehrere  male  ,  wodurch  man  nicht  allein  auf  die  Faser- 
länge und  die  Gleichförmigkeit  zu  schliessen  vermag,  sondern  auch 
auf  die  Elasticität  der  Faser  die  Wolle  prüfen  kann. 

Schlingt  man  die  so  ausgezogenen  Fasern  um  einen  Finger  und 
hält  sie  gegen  das  Licht  ,  so  erhält  man  auch  noch  Gelegenheit  den 
Glanz  der  Baumwolle  zu  prüfen. 

Nach  Chevrenil  (Hülse,  Technik  der  Baumwollspinnerei)  vermehrt 
sich  das  Gewicht  der  im  luftleeren  Räume  vollkommen  getrockneten 
Baumwolle  auf  das  1.3fache,  wenn  sie  im  rohen  Zustande  sich  be- 
findet, und  auf  das  l,25fache  ihres  Gewichts,  wenn  sie  in  Form 
des  fertigen  Garnes  einer  mit  Wasserdampf  gesättigten  Luft  von 
18°  C.  längere  Zeit  ausgesetzt  wird. 

Dass  dieses  Bestreben.  Feuchtigkeit  anzuziehen,  von  einzelnen 
unreellen  Fabrikanten  benutzt  wird,  und  sie  z.  B.  Garn  Nr.  21  so 
lange  an  einem  feuchten  Ort  stellen,  bis  dasselbe  auf  Nr.  20  zeigt, 
ist  bekannt,  ebenso  bekannt  ist  es  aber  auch,  dass  nur  sehr  wenige 
Spinner  zu  diesen  betrügerischen  Verfahren  ihre  Zuflucht  nehmen. 
Sehr  häufig  straft  es  sich  selbst,  wenn  das  Garn  längere  Zeit  im 
gepackten  Znstande  bleiben  mnss.  indem  solches  Garn  dann  vermo- 
dert oder  stockig  wird. 

Das  specifische  Gewicht  der  Baumwollenfasser  beträgt  nach  den 
in  Dr.  A.  Ure's  Fabrikwesen  ausführlich  beschriebenen  Versu- 
chen 1,47  bis  t.5. 

Im  geschäftlichen  Verkehr  wird  die  Baumwolle  in  folgende  7 
Hauptgattungen  eingetheilt: 
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I.  Nordamerikanische, 
II.  Südamerikanische, 
IIP.  Westindische, 
IV.  Ostindische, 
V.  Levantische, 
VI.  Afrikanische, 
VII.  Europäische  Baumwolle, 
welche  wir  der  Reihe  nach  näher  betrachten  wollen. 

I.    Nardanerikanische  Baumwolle. 

Der  grösste  Theil  der  unter  diesem  Gesaramtnaraen  verstandenen 
Baumwolle  wird  in  den  vereinigten  Staaten  Nordamerika"«  producirt, 
während  der  noch  übrige  Theil  zumeist  in  Mexiko  augebaut  wird. 

Die  in  den  Verkehr  kommenden  Sorten  haben  ihren  Namen 
grösstenteils  von  der  Provinz  erhalten,  in  welcher  sie  kultivirt  sind, 
nnd  weichen  dieselben  ihrem  Werthe  nach,  mit  Ausnahme  der  Sea- 
lsland, nicht  wesentlich  von  einander  ab. 

Es  gehören  hierzu  die  folgenden : 

Die.  Sea -Island  (Lange  Georgia).  Sie  wird  auf  der  Insel 
St.  Simon  und  Cumberland,  sowie  an  den  Küsten  von  Georgia  ge- 
baut und  ist  jedenfalls  die  vorzüglichste  und  geschätzteste  aller 
Baumwollensorten.  Sie  hat  ein  bis  1  \  Zoll  langes  (freilich  unter 
sich  etwas  verschiedenes),  feines  Haar,  von  weisser,  ins  Gelbliche 
spielender  Farbe,  ist  dnrehgehends  frei  von  Finnen,  in  kleinen  Flöck- 
chen  locker  zusammenliegend. 

Sie  wird  ihrer  Güte  nach  in  vier  L'ntersorten  eingetheilt,  von 
denen  die  feinste  bis  zu  Nr.  300,  die  geringste  hingegen  nur  bis  zu 
Nr.  40  gesponnen  werden  kann. 

Der  feuchte  Sandboden  der  luselu  scheint  wesentlich  der  Kul- 
tur dieser  Pflanze  zuträglich  zu  sein,  was  durch  verschiedene  Ver- 
suche au  andern  Orten  mit  den  gleichen  Samen  dargethan  worden 
ist,  da  es  nirgends  anders  gelungen,  ein  dem  Original  gleichkom- 
mendes Produkt  zu  erzielen. 

Die  Louisiana-Baumwolle  ist  nach  der  vorhergehenden  die 
geschätzteste  Sorte  von  der  in  deu  vereinigten  Staaten  gebauten. 
Das  weisse,  nahe  ins  Bläuliche  schimmernde  S  bis  11  Linien  lange 
Haar  liegt  in  grossen  Flauschen  zusammen,  ist  zart  und  weich  und 
dabei  doch  kräftig  und  ohne  Finnen.  In  der  Regel  ist  sie  auch  gut 
gereinigt  und  dann  frei  von  Schalen  und  Samentheilchen ,  und  wird 
dieselbe  in  Tlrei  Untersorten  unterschieden,  die  zu  Nr.  60,  50  und  40 
spinnbar  sind. 

Die  Louisiana-Wolle  kommt  über  New -Orleans  in  deu  Handel 
und  man  bezeichnet  deshalb  auch  häufig  Primawaare  unter  dem  Na- 
men New -Orleans,  doch  ist  dies  durchaus  nicht  maassgebend,  da 
manchmal  mit  dem  gleichen  Namen  auch  die  werthloseste  Sorte  der 
in  den  vereinigten  Staaten  gebauten  Baumwollen  belegt  wird. 

Mobile.  Das  Haar  dieser  Sorte  ist  glänzend  weiss,  aber  nicht 
so  lang  als  bei  der  Louisiana,  zart  und  kräftig,  die  Länge  des  Haa- 
res beträgt  S  —  11  Linien. 
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Die  mir  vorgekommenen  Sorten  waren  ausnahmsweise  sehr  gut 
gereinigt,  was  in  der  Regel  eben  nicht  der  Fall  ist  und  den  Grund 
bildet,  warum  sie  der  vorhergehenden  Wolle  um  10  °/0  nachge- 
setzt wird. 

Die  Tenes  see-ßaum  wolle  (8—  10  Linien  lang),  sogenannt 
nach  der  Provinz  gleichen  Namens,  ist  die  werthloseste  der  in  den 
vereinigten  Staaten  gebauten  Baumwolleu,  ihr  kurzes,  oft  weiches 
und  mattes,  aber  in  der  Regel  finniges  Haar  lässt  nur  eine  Verwen- 
dung zu  geringerer  Waare  zu.  (Selbst  diese  Sorte  kommt  manch- 
mal unter  dem  Namen  New-Orleans  vor.) 

Carolina-Baumwolle,  kurze  Georgia,  auch  üpland  genannt, 
wird  in  Georgia  und  Südcarolina  gebaut,  ist  kürzer  (8  bis  10  Linien) 
als  die  Louisiana  aber  bei  guter  Qualität  doch  kräftig  und  frei  von 
Finnen.  Geringere  Sorten,  deren  Haar  nicht  immer  frei  von  Knis- 
peln  ist,  gehen  in  der  Farbe  mehr  ins  Graugelbe  und  Gelbflara- 
mige  über. 

Molin os -Baum wolle  aus  der  Gegend  von  Los  Molinos  in 
Mexiko,  8  bis  10  Linien  lang,  blassgelb,  mit  eingemengten  gelben 
Flocken.  Das  Haar  ist  weich  und  kraftlos,  ungleichartig,  kurz  und 
lang  und  mit  Finnen  besetzt.  Alles  Eigenschaften,  die  natürlich 
ihrem  Werth  grossen  Eintrag  thnn  müssen. 

Eine  äusserst  geringe  Qualität  Baumwolle  ist  in  neurer  Zeit  un- 
ter dem  Namen  Sturmwolle  nach  Europa  gebracht  worden.  Die  un- 
gemein fleckige  und  unreine  WTolle  scheint  das  Ergebniss  einer 
Nachlese  zu  sein,  das  meist  aus  unreifen  und  fleckigen  Wolltheilen 
besteht,  die.  man  sonst  in  den  Kapseln  dem  Winde  zum  Raube  zu- 
rückzulassen pflegte. 

Die  Klassifikation  der  Baumwolle  ist  eine  äusserst  schwierige, 
denn  was  der  eine  unter  den  Namen  Louisiana  versteht  ,  will  der 
andere  New-Orleans  genannt  haben,  während  wieder  andere  unter 
New-Orleans  die  Tenessee- Baumwolle  verstanden  wissen  wollen, 
also  die  allergeringste  Sorte  der  Nordamerikanischen. 

Eine  direkt  von  einem  New-Yorker  Hause  bezogene  Amerikani- 
sche Baumwolle,  die  wir  unter  dem  Namen  Mobile  erhielten,  hatte 
gerade  zum  Gegensatz  der  von  allen  Fachkennern  aufgestellten  glän- 
zenden weissen  Farbe  eine  ganz  ins  Gelbe  spielende. 

Wir  werden  weiter  unten  sehen .  dass  sich  derselbe  Gegensatz 
auch  bei  der  Südamerikanischen  vorfindet,  doch  sei  gleich  hier  be- 
merkt, dass  ich  unter  New-Orleans.  im  weiteren  Verlauf  dieses 
Buches  allemal  die  beste  Louisiana,  also  Primaqualität  verstanden 
haben  will. 

II.    Südamerikanische  Baum*  «.Ilm, 

Sie  zerfallen  wieder  in  vier  verschiedene  Gattungen ,  die  ihren 
Namen  von  den  Landestheilen,  wo  sie  erbaut  wurden,  erhalten  haben. 

a)  Brasilianische  Baumwolle. 

b)  Guiana-Baumwolle. 

c)  Kolnmbische  Baumwolle. 

d)  Peruanische  Baumwolle. 
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a)  Brasilianische  Baumwolle. 

Brasilien  erzeugt  ganz  ausgezeichnete  Sorten,  die  meist  nur 
durch  die  Sea -Island  an  Güte  und  Schönheit  iibcrtroffen  werden. 
Ein  zartes,  langes,  kräftiges  und  dabei  meist  Finnen,  freies  Haar, 
zeichnet  diese  Wollen  vor  allen  andern  aus.  Dagegen  sind  einige 
Sorten  zu  wenig  gereinigt  und  sind  so  mit  Schalen  und  unrei- 
fen Theilen  vermischt,  dass  dies  ihren  Werth  bedeutend  herab- 
setzen muss. 

Die  vorzüglichste  ist  die  Pernambuko  (14  bis  17  Linien  lang), 
so  genannt  nach  der  Provinz,  welche  sie  hervorbringt.  Ein  langes, 
feines,  mattglänzendes,  weissgelbes  und  festes  Haar,  das  nur  selten 
mit  unreifen  Theilen  vermischt  ist,  macht  sie  zum  Spinnen  bis 
Nr.  280  geeignet. 

Die  Oeara-  (Siara-)  Baumwolle  ist  der  vorigen  vollkom- 
men gleich,  nur  spröder  und  härter,  weshalb  sie,  da  diese  Eigen- 
schaft auch  ein  sprödes  und  riesches  Garn  geben  muss.  weit  weni- 
ger geschätzt  ist   und  nur   zu  Garnen  bis  Nr.  60  verwandt  wer- 

m 

den  kann. 

Die  Alagoas-Baumwolle  liegt  in  kleinen  Flauschen  zusam- 
men, ist  ebenfalls  von  weissgelber  Farbe,  hier  und  da  mit  einigen 
dunkeln  Flocken  untermischt.  Das  Haar  ist  so  lang  (14  bis  17 
Linien),  zart  und  fein  wie  das  der  Pernambuko.  aber  die  Letztere 
ist  weit  besser  gereinigt,  weshalb  man  ihr  des  geringen  Abgangs- 
procentes  halber  den  Vorzug  vor  der  Alagoas-Baumwolle  giebt. 

Die  Rahia-Banm  wolle,  jedenfalls  eine  der  vorzüglichsten 
Sorten,  nur  ungleich  lang  im  Haar  (12  bis  16  Linien),  so  dass  man 
in  denselben  Flauehen  Fasern  von  12  und  auch  von  16  Linien  Länge 
antrifft.  Die  Farbe  ist  meist  gelber,  als  bei  den  Vorigen  und  wird 
diese  Sorte  besonders  durch  die  Art  des  Samens  charakterisirt,  der 
zu  6  bis  10  Körnern  in  zwei  Reihen  zusammengewachsen  ist.  Durch 
Vermischung  mit  vielen  unreifen  Flocken  steht  sie  der  Alagoas- 
Baumwolle  nach,  doch  lassen  sich  die  Pr.  Sorten  zu  den  feinsten 
Garnen  bis  zu  Nr.  300  verwenden. 

Die  Maranham-Banm  w  olle  (auch  Maragnan)  aus  der  gleich- 
namigen Provinz,  ist  von  weissgelber  Farbe,  mattglänzend,  mit  sehr 
gleichmässigem  10  bis  13  Linien  langen,  aber  etwas  sprödem  Haar, 
das  sich  indessen  bis  zu  Nr.  200  verspinnen  lässt.  Sie  kommt  in 
drei  Sorten  vor,  von  denen  die  beste  der  Bahia  gleichgeschätzt  ist. 

Die  Para-Baumw  oll  e  von  glänzend  weissein,  etwas  ins  Gelbe 
spielenden  Ansehn.  Das  Haar  ist  9  bis  12  Linien  lang,  zart  und  fest, 
aber  meist  mit  Samenkörnern  und  fest  an  diesen  hä?igenden  unreifen 
Wolltheilchen  vermischt,  weshalb  sie  nur  zu  niedrigen  Nummern,  bis 
etwa  Nr.  70.  verwendet  wird. 

Gut  gereinigt  giebt  sie  ein  ganz  vorzügliches  Produkt,  doch 
wird  behauptet,  dass  das  daraus  gefertigte  Gespinnst  nach  dem  Ko- 
chen zusammenfällt,  weich  und  gehaltlos  werde. 

Dieser  Sorte  in  Ansehen  und  in  Werth  vollkommen  gleich  ist 
die  Macaio-  oder  Maceio- Baumwolle ,  nur  dass  die  Baunmolle  in 
grösseren  Flauschen  zusammenliegt. 
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Die  Paraiba-Baumwolle,  welche  in  der  Provinz  Paraiba  ge- 
baut wird,  hat  ein  hartes  und  sprödes,  9  bis  12  Linien  langes  Haar, 
wodurch  sie  sich  von  der  Para  ganz  wesentlich  unterscheidet.  Ihr 
Ansehen  ist  aber  gleichmässiger  als  das  der  Ceara,  weshalb  sie 
dieser  vorgezogen  und  selbst  bis  Nr.  80  Verwendung  findet. 

Die  Santos-Baumwolle,  aus  der  Provinz  San  Paulo,  blass- 
gelb, zart  und  weich  (manchmal  sogar  ziemlich  matt)  ist  zuweilen 
mit  unreifen*  Flocken  vermischt,  zu  verspinuen  bis  etwa  Nr.  50  und 
60.  giebt  aber  ein  mattes  und  glanzloses  Garn. 

Die  übrigen  Wollen,  wie  Minas  novas,  Sertaro  und  Minas  geraes, 
sind  untergeordneter  Bedeutung. 

b)  Die  G  uian«-  Bau  in  wolle. 

Unter  diesem  Namen  versteht  man  die  in  den  niederländischen, 
britischen  und  französischen  Kolonien  Guiana's  gebauten  Sorten, 
welche  gegen  die  Brasilianische  allgemein  den  Vorzug  einer  besseren 
Reinigung  haben.    Die  Hauptsächlichsten  sind: 

Die  Surinam-Baumwolle.  Das  Haar  ist  weiss,  mit  einem 
Schimmer  ins  Gelbe,  kräftig,  glänzend,  zart  und  weich,  aber  nicht 
so  laug,  als  das  der  Pernambuko.  Erhält  man  Primawaare,  so  ist 
sie  der  Ceara  vorzuziehen  (weil  diese  spröder  ist),  doch  habe  ich 
auch  Surinam-Wolle  unter  den  Händen  gehabt,  die  sehr  unrein  war. 
Die  starken  Körner  zerquetschen  sich  dann  auf  den  Walzen,  verun- 
reinigen die  Maschine  und  die  Krempeln  arbeiten  nicht  schön. 
Primawaare  liefert  Garn  bis  Nr.  200. 

Die  Demerary -Baumwolle  ist  theil  sgeringer.  als  die  Vorige, 
theils  aber  selbst  der  Pernambuko  vorzuziehen  und  dann  bis  über 
Nr.  200  verspinubar. 

Die  Berbice-Banm wolle  kommt  der  Vorigen  in  der  Länge 
des  Haares  gleich,  hat  aber  eine  gelbere,  schmutzigere  Farbe  und 
ist  viel  mit  unreifen  Flocken  vermischt,  weshalb  sie  meist  zu  ge- 
ringeren und  gefärbteren  Stoffen  Verwendung  findet. 

Die  Cayenne-  und  E  s  se que  bo  - Ba  u m  wo  1  le .  von  glänzend 
weissem  Atisehen  und  einem  leichten  Schimmer  ins  Gelbe.  Diese  Wol- 
len sind  häufig  mit  ganzen  und  zerquetschten  Samenkörnern  ver- 
mischt und  deshalb  werthloser  als  die  Vorigen  mit  Ausnahme  der 
Berbice.    Verspinnbar  sind  sie  bis  etwa  Nr.  150. 

c)  C  o  1  u  m  b  i  s  c  h  e  B  a  u  m  w  o  1 1  e. 

Es  gehören  hierher  die:  Varinas-,  Barcelona-,  Porto  Ca- 
vallo-.  Oarraeas-,  Laguayra-.  Valencia-.  Oumana.  Injura-  und  Kartha- 
gena-Baumwolle.  Die  letzten  sechs  Namen,  excl.  der  Carthagena. 
also  von  Carracas  bis  Injura  bezeichnen  ziemlich  die  gleichen  Sor- 
ten; die  mittlere  Länge  ihrer  Faser  beträgt  \)  bis  12  Linien.  Ihrer 
Qualität  nach  würden  sie  über  der  Nordarnerikanischen  Baumwolle, 
mit  Ausnahme  der  Sea-lsland.  aber  unter  den  Brasilianischen  Sorten 
zu  stehen  kommen,  wenn  sie  nur  mit  etwas  mehr  Sorgfalt  gereinigt 
würden.  Ihre  Farbe  ist  durchgehends  blassgelb,  mit  einzelnen  dunk- 
len Flocken,  das  Haar  ziemlich  lang,  aber  spröde,  was  eine  Verwen- 
dung bis  höchstens  Nr.  SO  znlässt.    Die  beste  von  ihnen  ist  jeden- 
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falls  die  Varinas,  weil  diese  in  ziemlich  samenfreiem  Zustande  in 
den  Handel  gebracht  wird. 

Die  Barc'el  ona  -  Baum  wo  11  e  ist  stark  mit  zerquetschten  Sa- 
meutheilchen  und  mit  noch  unreifen  (sogenannten  todten).  fest  an 
den  Samenkörnern  hängenden  Fasern  vermischt,  das  Haar  aber  ist 
lang,  glänzend,  zart  und  kräftig. 

Sie  ist  sehr  schwierig  zu  verarbeiten,  weil  die  bei  uns  ge- 
bräuchlichen Maschinen  zum  Reinigen  der  Wolle  diese  so  fest  an  den 
Körnern  hängenden  Theilchen  nur  durch  öfter  wiederholtes  Durch- 
lassen, und  selbst  da  noch  nicht  immer  vollständig  entfernen.  Sind 
diese  unreifen  Theile  nicht  entfernt,  so  erhält  man  ein  unreines 
Vliess,  durch  zu  häufiges  Durchlassen  aber  wird  die  Wolle  beschä- 
digt und  die  Krempel  arbeitet  grie'sig. 

Die  Porto  Cavallo  wird  in  zwei  verschiedenen  Qualitäten 
ausgeführt.  Die  eine  gleicht  der  vorigen  in  äusserem  Ansehen  und 
auch  in  Bezug  auf  Reinheit  vollkommen,  ist  aber  härter  und  spröder 
als  die  Barcelona  und  ungleicher  im  Haar.  Die  andere  Qualität  ist 
zwar  frei  von  Uneinigkeiten .  scheint  aber  durch  eine  fehlerhafte, 
wahrscheinlich  zu  lange  Behandlung  auf  den  Reinigungsmaschinen, 
verdorben  zu  sein.  Das  Haar  enthält  mitunter  förmliche  lange  Fä- 
den wie  Vorgespinnst.  ist  ungleichförmig,  kurz  und  lang  und  mit 
Finnen  und  Knötchen  (dem  grössten  Feind  der  Spinner)  versehen. 

Die  nächsten  Sorten  unter  den  Namen  Oarracas  u.  s.  w.  be- 
kannten, gleichen  der  ersten  Qualität  der  Porto  Cavallo  vollkommen. 

Die  Oarthagena-Banmwolle  endlich  unterscheidet  sich  von 
allen  andern  dadurch,  dass  sie  aus  lauter  einzelnen,  langen*  fest 
aneinander  hängenden  Fäden  besteht.  Ihr  Ansehen  ist  matt,  glän- 
zend weiss,  mit  einem  schwachen  Schimmer  ins  Gelbe  übergehend. 
Das  Haar  ist  ungleichartig  lang,  hart,  spröde  und  nicht  frei  von  Sa- 
menkörnern und  rostgelben  und  unreifen  Stellen,  so  dass  sich  ihr 
WTerth  noch  unter  den  der  geringsten  Nordamerikanischen  Baum- 
wolle herabstellt. 

d)  Die  Peruanischen  Baumwollen.  , 

Es  gehören  hierzu  die  Lima.  Payta  und  Piara.  welche  durch- 
gehende von  geringerer  Art  sind  und  daher  unter  die  Kolumbisehen 
zu  stellen  sind.  Sie  haben  alle  eine  weissgraue  oder  schmutzig- 
weisse  Farbe,  mit  einigen  blassgelben  Stellen  vermengt,  ihr  Haar 
ist  ungleichförmig,  trocken,  spröde  und  hart.  Da  aber  alle  eine 
ziemliche  Festigkeit  besitzen  und  ihre  Reinheit  mit  grösserer  Sorg- 
falt ausgeführt  scheint,  als  wie  dies  bei  den  Columbischen  WTollen 
der  Fall,  so  erstreckt  sich  ihre  Verwendbarkeit  öfters  bis  über 
Nr.  100. 

III.    Die  Westindischen  Baumwollen. 

Dieselben  zeichnen  sich  grösstenteils  durch  finnenfreies,  lan- 
ges zartes  und  festes  Haar  aus.  sind  aber  ebenfalls  nur  sehr  un- 
genügend gereinigt.  Ks  entsprechen  dieser  Angabe  die  etwa  bis 
Nr.  90  verspinnbaren  Domingo-,  die  Hayti-,  St.  Martin-  und  Guaya- 
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nilla-Baum  wolle,  während  die  Portoriko  den  Vorzug  grösserer  Rein- 
heit hat  und  selbst  bis  Nr.  150  versponnen  wird. 

Die  Cuba,  St.  Vincent  und  Cariacou  -  Baumwolle  dagegen  haben 
einen  rauhen  uud  harten  Angriff  und  kennzeichnet  sich  die  letztere 
besonders  durch  zahlreiche  rostgelbe  Flocken,  mit  denen  sie  unter- 
mischt ist. 

IV.    Die  (hündischen  Baumwollen. 

Ostindien  liefert  nächst  Amerika  jedenfalls  (und  besonders  in 
neuerer  Zeit)  den  Hauptbedarf  an  Baumwolle  auf  den  europäischen 
Markt,  welche  aber  alle  nur  zu  stärkern  Nummern  in  deu  Grenzen 
4  —  40  Verwendung  finden. 

Die  Bengal  -  Baum  wo  11  e.  Es  giebt  wohl  kaum  eine  Wolle, 
welche  in  so  verschiedenen  Qualitäten  und  unter  so  vielfachen  Na- 
men in  den  Handel  kommt,  als  gerade  diese. 

Durchgehends  hat  sie  eine  mehr  gelbe  Farbe,  ihre  Reinheit  lässt 
uoch  Manches  zu  wünschen  übrig,  da  sie  aber  sehr  kurz  ist  (die 
Länge  ihres  Haares  variirt  zwischen  0,5  und  1,2  Centimeter),  so 
läuft  man  wenigstens  nicht  Gefahr,  sie  durch  öfteres  Durchnehmen 
auf  der  Reiuigungsmaschine  zu  beschädigen.  Ihr  Angriff  ist  weich, 
mitunter  sogar  matschig,  was  natürlich  ihren  Werth  beeinträchtigen 
muss,  da,  wie  das  jeder  Spinner  weiss,  die  letztere  Eigenschaft 
viel  zu  einer  griesigen  Krempelei  beiträgt. 

Eine  etwas  bessere  Sorte  kommt  unter  dem  Namen  Sc  in  de, 
eine  andere  unter  dem  Namen  Rangoon  auf  deu  Markt  und  zeich- 
uen  sicji  durch  gleichförmiges  uud  festeres  Haar  aus,  sind  aber  da- 
gegen meist  etwas  unreiner  als  die  Bengal -Wolle.  Rein  versponnen 
können  Prima  Waaren  etwa  bis  zu  Nr.  20  Verwendung  finden. 

Die  Madras-  oder  Tin evelly-  Baum  wol  le  hat  einen  här- 
teren uud  sprödem  Angriff  und  ist  deshalb,  wenn  gleich  mit  wenig 
Abgang  zu  spinnen,  weil  sie  meist  sehr  rein  ist,  wenig  beliebt,  auch 
findet  sie  ihrer  gelben  Farbe  wegeu  nur  zu  gefärbtem  Garn  etwa 
bis  Nr.  26  oder  30  Verwendung. 

Eine  etwas  bessere  und  zugleich  längere  Wolle  (aber  freilich 
wieder  ungleicher  im  Haar  und  stark  mit  schmutzig  gelben  Flocken 
und  zum  Theil  todter  Baumwolle  vermischt)  ist  die  Western,  allge- 
mein von  etwas  weisserer  Farbe,  zart,  weich  und  fest  iui  Haar. 

Hierher  gehört  auch  die  Cocouada,  von  sehr  gelber  Farbe, 
ebenfalls  zart  und  weich,  aber  auch  mit  viel  todten  Flocken  ver- 
mischt uud  ihrer  braungelbeu  Farbe  wegen  nur  zu  Garnen  verwend- 
bar, die  gefärbt  werden  sollen. 

Die  Su rate,  Dhollerah,  Omera  etc.  Mau  bezeichnet  zwar 
mit  jedem  dieser  Namen  eine  besondere  Wolle,  es  ist  aber  sehr 
schwierig,  die  eine  von  der  auderu  zu  trennen.  Alle  sind  stark  mit 
Laub-  und  Samentheilchen  vermischt,  die  aber  uicht  fest  in  der 
Wolle  haften  und  sich  im  Flügel  leicht  absondern;  freilich  geben 
diese  Wolleu  aber  viel  (20  —  28  Froc.)  Abgang.  Die  Omera  ist  all- 
gemein etwas  reiner,  dafür  aber  kürzer  als  Dhollerah.  Das  Haar 
ist  weiss,  mit  einer  Hinneigung  zum  Graugelben,   zart  und  länger 
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als  die  Vorigen.  Gewöhnlich  werden  sie  bis  Nr.  30,  bessere  Sorteu 
wohl  auch  bis  Nr.  40  verspouuen. 

Gemischt  mit  Bcngal  oder  Sehlde  geben  sie  bis  Nr.  30  ein  recht 
gutes  Garn. 

Die  bessere  Sorte,  sogenannte  Saw  ginned,  ist  zwar  sehr  schön 
rein,  so  dass  sie  im  Flügel  selten  mehr  als  S  Proc.  Verlust  ergiebt; 
sie  scheint  aber  durch  die  Sägen  der  Reiuiguugsmaschinen  zu  stark 
augegriffeu  zu  sein  und  hat  in  Folge  dessen  viel  Griesein  schon  in  der 
rohen  Wolle,  die  auf  der  Krempel  nicht  herauszubringen  sind. 

Eine  der  werthvollsten  Sorten  ostindischer  Baumwolle  ist  die 
Taglehaut.  sie  scheint  aus  amerikanischen  Samen  gezogen  zu  sein, 
ist  in  der  Kegel  ziemlich  rein,  lang  und  zart  im  Haar,  weiss  und 
glänzend  mit  einem  ius  Gelbe  spielenden  Schein,  hat  aber  deu  gros- 
seu  Uebelstand,  dass  wenn  sie  zu  Strumpfwaaren  verarbeitet  wird 
und  die  Strumpfe  gekocht  werden,  rostgelbe  Fleckchen  auf  der  Waare 
zum  Vorschein  kommen. 

Die  chinesische  und  japanesische  Baumwolle  ist  sehr 
rein,  von  glänzend  weisser  Farbe,  in  der  Länge  des  Haares  der  Ti- 
nevelly  gleichstehend,  hat  aber  einen  spröden,  harten,  ja  wergigen 
Angriff  und  ist  deshalb  nur  zu  starken  Nr.  verwendbar.  Das  erhal- 
tene Garn  hat  einen  rauhen  und  harten  Faden. 

Y.   Die  Lct  Antigenen  Baumwollen. 

Dieselben  stammen  ans  der  europäischen  und  asiatischen  Tür- 
kei, sind  aber  durch  die  bessern  ostindischen  Sorten  wesentlich  ver- 
drängt worden,  so  dass  sie  nur  seltener  in  den  Handel  kommen. 
Es  gehören  hierzu  die  eigentliche  Levantische,  die  Macedouische  uud 
Smyrnische  Baumwolle,  die  sich  sämiutlieh  durch  einen  hohen  Grad 
von  Weisse  kennzeichnen;  sie  eignen  sich  zum  Verspinuen  bis  zur 
Nr.  40. 

Von  der  Le  van  tischen  ist  die  vorzüglichste  die  in  Natolien 
gebaute  Alta  Sabugia,  vou  glänzend  weisser  Farbe.  Ihr  Haar  ist 
eben  so  lang  als  das  der  Georgia,  aber  etwas  härter,  gröber  und 
spröder. 

Die  Macedouische  Baumwolle  wird  über  Saloniehi  in  den  Han- 
del gebracht.  Ihre  vorzüglichste  Sorte  ist  die  Uschur  oder  Zehn- 
ten Baumwolle,  von  ebenfalls  blendend  weisser  Farbe  und  frei  von 
allen  Unreinigkeiten,  ihr  Haar  ist  aber  kurz,  grob  und  trocken. 

Unter  Smyrnaischer  Baumwolle  werden  alle  in  der  Asiatischen 
Türkei  erbauten  und  über  Smyrna  in  den  Handel  gekommenen  Sor- 
ten bezeichnet,  die  aber  die  Macedonischen  Wollen  nicht  erreichen 
und  auch  in  der  Kegel  weniger  rein  ausfallen. 

(Die  Persische  Baumwolle,  die  man  zu  der  Levautischen  rech- 
nen könnte,  hat  mit  der  Dhollerah  ungemein  viel  Aehnliches.  Dir 
Haar  ist  von  ungefähr  der  gleichen  Länge,  zart  und  kräftig,  aber 
vielfach  mit  Sehaleu,  Kameelharen,  Saud  und  andern  Unreinigkei- 
ten vermischt.) 
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VI.  Afrikanische  Baumwolle. 

Dieselbe  zerfällt  in  zwei  Klassen,  a)  Die  Bourbon-,  b)  die 
Aegyptisehe  Baumwolle. 

a)  Die  Bourbon  wird  theils  auf  der  französischen  Insel  glei- 
chen Namens,  theils  auf  den  den  Engländern  gehörigen  Seehelleu 
im  indischen  Maere  angebaut.  Ihr  Haar  ist  graulich  weiss,  glän- 
zend, lang  uud  weich,  aber  ohne  Kraft  und  Festigkeit,  weshalb  sie 
höchstens  der  Louisiana  gleich  zu  stellen  ist. 

b)  Die  Aegyptisehe  Baumwolle  kommt  unter  dem  Namen  Mako 
oder  Jume  1  in  den  Handel,  hat  ein  röthlieh  gelbweisses,  sehr  fei- 
nes und  langes  Haar,  das  aber  nicht  ganz  gleichförmig  und  durch 
viele  gelbe  und  unreife  Theile  .verunreinigt  ist. 

Sie  wird  theils  aus  Sea  Island,  theils  aus  Petnambneo  Sameu 
gezogen  und  hat  die  Eigenthüinlichkeit ,  dass  sie  sich  uieht  leicht 
färben  lässt,  bevor  sie  gebleicht  ist.  Ihre  Verwendung  ist,  je  nach 
ihrer  Qualität,  bis  Nr.  200. 

Endlich 

VII.  Die  Europäische  Baumwolle. 

Hierbei  sind  die  bereits  erwähnten  Macedonischeu  Sorten  aus- 
geschlossen und  es  bleibt  uns  nur  noch  die  Erwähnung  der  in  Spa- 
nien, Neapel ,  Sicilien  und  Malta  erbauten  Wollen  übrig. 

Spanien  lieferte  früher  eine  ausgezeichnete  unter  dem  Namen 
Motril  in  deu  Handel  kommende  Baumwolle,  die  den  besten  bra- 
silianischen Baumwollen  gleichgestellt  und  zu  hohen  Nummern  ver- 
arbeitet wurde.  Die  Pflanzungen  sind  aber  eingegangen  und  erst  in 
neuerer  Zeit  wieder  hat  man  in  der  Provinz  Sevilla  angefangen. 
Baumwolle  anzupflanzen. 

Die  Neapolitauische  Baumwolle.  Die  Castellamara 
hat  eine  blendend  weisse  Farbe.  Glänzendes,  ziemlich  langes,  aber 
etwas  ungleichartiges  Haar,  das  zart  und  weich  ist,  aber  uur  eine 
geringe  Festigkeit  besitzt.  Trotz  ihrer  Reinheit  ist  sie  wegen  klei- 
ner Schälchen,  die  sehr  fest  an  die  Fasern  anhaften,  schwer  zu 
reinigen. 

Die  Sicilische  oder  Biancacella  Baumwolle  ist  unreiner  und 
gröber  als  die  vorige.  Beide  sind  höchstens  bis  Nr.  50  verwend- 
bar und  geben  beim  Krempeln  ungemein  viel  Abgang  unter  der  Trom- 
mel (sogenannter  Flugstaub),  was  den  Vortheil,*  dass  sie  im  Flügel 
weuig  verlieren,  wieder  aufhebt. 

Von  der  Malteser  Baumwolle  kommt,  wegeu  der  geriugeu 
Produktion,  selten  etwas  in  den  Handel.  Man  unterscheidet  übri- 
gens eine  braune  und  eine  weisse  Sorte. 

Die  Erstere  ist  glanzlos,  dunkel  orangenfarbig,  weich  und  kurz. 
Die  weisse  Baumwolle  dagegen  ist  gröber  im  Haar  und  eignet  sich 
uur  schwer  zur  Maschinenspiunerei. 

Nach  der  Länge  des  Stapels  werden  die  verschiedeneu  Baum- 
wollen, wie  folgt,  rangirt  und  wird  die  Faserlänge  in  französischen 
Linien  (12'"  =  27,07"m)  augegeben,  für: 
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Mako      .    .  . 

.    .  15 

— 

17"' 

Motril    .    .  . 

11  — 

14'" 

Pernainbuko 

.    .  14 

— - 

17'" 

Lange  Georgia 

.    .  11  — 

13"' 

Sea  Island  .  , 

.    .  15 

— 

18"' 

.    .  11  — 

13"' 

Bahia     .    .  . 

.    .  12 

— 

16"' 

Demerary    .  . 

.    .  10  — 

12"' 

Cayenne      .  . 

.    .  12 

— 

15"' 

.    .  10  — 

12"' 

Essequebo  .  . 

.    .  9 

12"' 

Smyrna  .   .  . 

..   .    7  - 

9"' 

Karthagena .  . 

.    .  9 

12"' 

Maeedonische  . 

.    .    7  - 

8"' 

Castellamara  . 

.    .  9 

12"' 

Dhollerah    .  . 

.    .    5  — 

6"' 

Louisiana    .  . 

.    .  8 

11"' 

Madras   .    .  . 

unter  6"' 

Tenessee     .  . 

.    .  8 

11"' 

Bengal.   .    .  . 

unter  4"' 

* 

Nach  der  Feinheit  des  Stapels  theilt  Noel  die  verschiedenen 
Wollen  in  III  Klassen  und  rechnet  zu 


Klasse  I. 

Sea  Island. 
Lange  Georgia. 
Bourbon. 
Mako. 

Portoriko.  , 

Motril. 

Bahia. 


Klasse  II. 

Pernainbuko. 
Cayenne, 
Demerary. 
St.  Domingo. 


III.  Klasse. 

Kurze  Georgia. 

Sabugia. 

Maeedonische. 

Castellaiuara. 

Louisiana. 

Carthageua. 

Smyrna. 

Ostiudische. 


und  es  sind,  um  den  Raum  eines  franz.  Zolles  auszufüllen,  beim 
Nebeneinanderlegen  Fasern  erforderlich: 


Lange  Georgia 
St.  Domingo 
Portoriko 
Mako  .    .  . 
Bourbon  .  . 
Louisiana 
Castellamara 
Cayenue  .  . 


100.  Karthagena  .  . 

150.  Kurze  Georgia  . 

150.  Bengal 

150.  Beste  Dhollerah 

150.  Maeedonische  . 

135.  Pernainbuko 

120.  Alta  Sabugia  . 

120.  Ordinäre  Surate 


120. 
1 20. 
120. 
120. 
100. 
100. 

80. 

80. 


n,  sowie 


Die  grössere  Gleichförmigkeit  in  der  Länge  der  Faser 
die  grössere  oder  geringere  Reinheit  bedingt  eine  Eiutheilung  in 
mehrere  Qualitäten.  Die  gebräuchlichste  Eiutheilung  ist  die  in  die 
folgendeu  0  Sorten: 

fine,   good*  good-fair,    fair,   middle ,  ordinary. 

Nach  dieser  Eiutheilung  richtet  sich  natürlich  auch  der  Preis 
uud  es  ist  der  ungefähre  Durchschnitts  Werth  der  einzelnen  Sorten, 
wenn  der  für  good-fair  gleich  I  gesetzt  wird  (Hülse,  Techuik  der 
Baumw. -Spinn.  Seite  10): 

1.1.    1.04.    1.    0,90.    0,91.  0,88. 

Nach  derselben  Quelle  betrug  der  Durchschnittspreis  iu  den 
Jahren  1844  —  1853  auf  dem  Hauptmarkte  zu  Liverpool  pro  Pfund 
in  Pencc  (1  d  =  8]  Pf.  sächs.) 
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Georgia. 

Mobile. 
New -Or- 
leans. 

Pemam- 
buco. 
Bahia. 

Aegypti- 
sche. 

Dholle- 
rah. 

■ 

a 

9? 

m 

Im  Durchschnitt 

5,1 7 

5,80 

6,64 

6,49 

7,81 

|  3,86 

3,59 

Niedrigster  Werth 

H 

31 

4i 

n 

2 

Höchster  Werth 

H 

9 

H  : 

»i 

11* 

6 

Für  amerikanische  Wolle  (Georgia)  steigerte  sich  der  Preis  in 
Hamburg  in  den  Jahren  1855—  1864  wie  folgt  (pro  Pfund  in  Schil- 


ling 


1855 
1856 
1857 
1858 
1859 


Sgr.): 


H 

8 

7* 


Sh. 


=  5,4  Sgr. 

=  5,7 

=  7,5 

=  7 

=  6,8 


»» 

5» 


1860  7J  Sh.  =  6,7 

1861  7|  „  =  6,9 

1862  134  »  =  12,6 

1863  22j   „  =  21,1 

1864  27J   »  =  25,8 


Sgr. 

5? 


Vor  dem  Jahre  1860  hatte  mau  Wollen ,  wie  die':  China,  Ja- 
pan und  die  Levantischen  Sorteu,  so  gut  wie  gar  nicht  verspon- 
nen, ebenso  war  die  Verwendung  der  Westindischen  Wollen  trotz 
des  langen  und  feinen  Haares  eine  äusserst  geringe,  weil  die  Letz- 
tere ,  ihrer  ungenügenden  Reinheit  halber,  nur  mit  bedeutendem  Ab- 
gang zu  verarbeiten  war.    Als  aber  durch  die  amerikanische  Krisis 
immer  mehr  und  mehr  die  Zufuhr  an  amerikanischer  Baumwolle 
abnahm,  sah  man  sich  genöthigt,  weun  auch  anfänglich  nur  zu  star- 
ken Nummern,  die  obengenannten  Wollen  versuchsweise  anzuwenden, 
und  es  steigerte  sich  der  Verbrauch  derselben  bei  dem  immer  schwe- 
rer fühlbaren  Mangel  an  Wolle  in  den  Jahren  1860  bis  1865  in  so 
ungeheurem  Maassstabe,   dass  im  Jahre  1865  das  dreifache  Quan- 
tum des  Jahres  1860  an  Ostiudischer  und  mehr  als  das  zw  au  zig- 
fache an  Westindischer  Wolle  uud  Smyrna  in  England  eingeführt 
wurde.   Es  darf  dabei  auch  nicht  verkannt  werdeu,  dass  gerade  durch 
das  Verarbeiten  dieser  geringeren  Wrollen,  welche  eine  doppelte  Sorg- 
falt in  der  Behandlung  erfordern,   von  den  Spinnern   sehr  werth- 
volle Erfahrungen  gemacht  wurden.    Denn  während  man  früher  ge- 
radezu nur  verstand,  aus  gutem  Material  einen*  guten  Faden  zu  spin- 
nen, hat  man  mit  Hülfe  dieser  Erfahrungen  gelernt,  auch  aus  ge- 
ringen Rohprodukten  ein  brauchbares  Fabrikat  herzustellen. 

Nach  dem  Jahresberichte  der  Chemnitzer  Handelskammer  von 
1865  betrug  die  Zufuhr  von  den  verschiedenen  Baumwollen  in  Eng- 
land in  den  Jahren  1860  —  1865  in  Ballen: 


Im  Jahre 

1860 

1861 

1862 

1863 

1864 

1865 

• 

Brasilische  .... 
Aegyptische  .... 
Smyrna  -  Westindische 
Ostindische  . ,  .    .  . 


2580700 
103300 
109500 
9800 
5632U0 

3366500 


In  Summa  . 
Ni  ess,  Baumwolleu:Spinnerei. 


1841600 
100000 
97800 
9700 
986600 

37)357ÖtT 


71766 
133824 
146562 

20477 j 

1 072439 1 1 390700 !  1 798620 


131900  197800 

137900'  212000 

20479U,  318900 

66910  59600 


161927 
340261 
333575 
211423 
408135 


jl  445068 1 1 932200' 2586920  |27  5532 1 
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Setzt  man  in  dieser  Tabelle  die  Konsumtion  im  Jahre  1860  von 
siimmtlicher  Baumwollen  =  1000^  so  vertheilt  sich  dieselbe  für  die 
einzelnen  Wollen  und  mit  der  des  Jahres  1865  verglichen,  wie  folgt: 


Wollen. 

Verbrauch 
1800. 

Verbrauch 

1865. 

Im  Jahre  18G5, 
vom  Jahre  1SM  das 

Smyrna- Westindien  . 
Ostindien  ..... 

706  Theile 
30  „ 
32  „ 

3  „ 
167  „ 

137  Theile 

100  „ 

101  „ 
62  „ 

418  „ 

l  —  0,18  fach. 
3,33  fach. 
3,2  fach. 
21  fach. 
2,4  fach. 

Summa  1000  Theile.  |  818  Theile. 

0,81  fach. 

Wenn  die  amerikanische  Baumwolle  aber  wieder  billig  und  in 
genügender  Menge  zu  haben  sein  wird,  ist  es  wahrscheinlich,  dass 
alle  diese  Wollen  für  feine  Garne  wieder  verlassen  werden,  wäh- 
rend für  starke  Nummer  ihre  Verwendung  wohl  eine  bleibende  sein 
wird.  Die  gemachten  Erfahrungen  sind  dagegen  von  unberechen- 
barem Werthe,  da  sie  die  Spinner  gelehrt  haben,  mit  Sparsamkeit 
zu  spiunen  und  auf  alle  die  einzelnen  Manipulationen  die  grösst- 
möglichste  Sorgfalt  zu  verwenden. 

Die  nachstehende  Tabelle  mag  zeigen,  welchen  kaum  glaubli- 
chen Preisschwankungen  die  Baumwolle  (in  Folge  der  amerikani- 
schen Krisis)  in  den  Jahren  1862  —  1867  unterworfen  war,  und 
sind  diese  Angaben  den  Liverpooler  Marktberichten ,  wie  sie  zum 
Theil  auch  in  der  deutschen  Industrie -Zeitung,  in  den  Marktberich- 
ten von  Schanz  angegeben  sind,  entnommen.  Die  Preise  sind  zu 
verstehen  in  Pence  per  Pfund  engl,  und  bezieheu  sich  auf 

middl.  Georgia, 

fair  Dholerah  und 

fair  Bengal. 
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1  Georgia 

Dhollerah 
f  Bengal 
l  Georgia 

Dhollerah 
f  Bengal 
l  Georgia 

Dhollerah 
f  Bengal 
l  Georgia 

Dhollerah 
'  Bengal 
^  Georgia 

Dhollerah 
•  Bengal 
{  Georgia 

Dhollerah 
Bengal 
l  Georgia 
\  Dhollerah 
'  Bfugal 
l  Georgia 

Dhollerah 
f  Bengal. 

Monat. 

Januar 
Februar 

März 
April 

Mai 

Juni 

Juli 
August 

2* 
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Ans  dieser  Tabelle  ergiebt  sich,  dass  der  Preis  der  Georgia 
von  10J  bis  31}  d  gestiegen  (also  das  3fache)  und  dann 

wieder  auf  7J  d  (also  auf  ge- 
fallen ist. 

Dhollerah  von   7f  bis  24£  d  gestiegen  (über  das  3fache)  und  dann 

wieder  auf  5£  d  (mehr  als  auf  J) 
gefallen  ist.  Entflieh 

Bengal  von  6  bis  18 £  d  gestiegen  (über  das  3fache)  und  dann 
wieder  auf  4^  (mehr  als  auf  \)  gefallen  ist. 

Natürlich  unterlagen  nun  auch  die  fertigen  Garne  einer  ganz 
abnormen  Preiserhöhung,  wie  sich  das  aus  folgenden  Angaben 
ergiebt. 


Frei»  des  fertigen  Garnes  pro  Pfund  engl,  in  säebs.  Pfennigen. 


Material. 

Nr. 

1861 

Mitte 
1864 

i 

Ende 

Ise- 

Bemerkungen. 

Garn  aus 
amerikan. 
Baumwolle. 

Dhollerah- 
Garn. 

Bengal  - 
Garn. 

Abgang- 
Garn. 

der  Fall,  w 

)  20 
40 
'  60 

1  20 
/  40 
i  4 
)  10 
16 
f  20 

l  4 

1  12 

o  die 

126 
133 
153 
183 
110 
115 
137 

85 

87 

89 

92 

höchste 

353 
360 
380 
410 
293 
301 
324 
231 
233 
237 
241 
196 
197 
200 

n  Wollj 

ns 

140 
160 
190 
115 
120 
140  ! 
90 

93  ! 

95 

98 

75 

76 

77 

) reise  d 

\     Während  map  also  1861 
I  Nr.  60  aus  araerik.  Baum- 
J  wolle  mit  183  Pf.  bezahlte, 
1  erhielt  man  1864  noch  nicht 
1  einmal  4  Abganggarn  für 
1  denselben  Preis,  und  eben- 
V  so  kostete  Mitte  1864  Garn 
/  Nr.  10  aus  Bengal  fast  das 
Doppelte  als  1861  dieglei- 
l  che  Nr.  aus  amerik.  Wolle. 
1     Wohl  kaum  werden  wir 
1  jemals  wieder   so  billige 
I  Wolle  erhalten ,  als  dies 
/  in  den  Jahren  1844-1854 

ie  am  Ende  1867  nur  um 

Weniges  überstiegen,  wahrend  der  durchschnittliche  Werth  von  5,1  d 
für  Georgia,  3.8  für  Dhollerah  und  3,5  d  für  Bengal  nur  ungefähr 


j  des  Preises  von  Ende  1867  beträgt. 


Ceber  den  Ursprung  der  Baum  wo  llenkultur.  sowie  über 
die  Ausbreitung  derselben  haben  wir  nur  sehr  unbestimmte  Nach- 
richten. Es  scheint,  dass  sie  seit  dem  grauesten  Alterthum  in  In- 
dien und  Persien  angebaut  worden  ist  und  sich  von  hier  aus  wei- 
ter verbreitet  hat. 

Aller  Wahrscheinlichkeit  nach  wurde  die  Baumwolle  von  den  Ara- 
bern nach  Europa  gebracht  und  durch  sie  in  Spanien  angebaut,  später 
.  erst  kam  sie  von  hier  ans  nach  Sicilien,  Italien  und  Griechenland. 

Im  13ten  Jahrhundert  war  der  Hauptmarkt  in  Granada,  im  14ten 
in  Venedig,  im  15ten  in  Flandern,  im  I7ten  in  Holland. 
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Amsterdam  war  1650  —  1740  der  grösste  Baumwollenmarkt, 
als  sich  aber  England  zur*  ersten  See-  nnd  Handelsmacht  empor- 
schwang, verfiel  er  gänzlich  nnd  ging  an  England  über. 

Hier  koneentrirte  er  sich  zuerst  in  London,  während  Bristol 
und  Liverpool  nur  einen  geringen  Handel  hatten.  Sobald  aber  die 
Baum wollfabrikation  ihren  Hauptsitz  in  Manchester  aufschlug,  ge- 
wann das  benachbarte  Liverpool  sofort  das  Uebergewicht  und  hat 
es  seitdem  auch  behauptet. 

Für  die  französischen  Fabriken  ist  Ha  vre  der  bedeutendste 
Marktplatz;  Marseille  und  Triest  sind  nur  für  den  Import  der  ägyp- 
tischen, maeedonischen  und  syrischen  Baumwolle  die  Haupthan- 
delsplätze. 

Die  Verarbeitung  der  Baumwolle  zu  Garnen  und  Geweben  hat 
wohl  schon  in  dem  fernsten  Alterthum  bei  den  asiatischen  Völker- 
schaften stattgefunden.  Erst  um  das  Jahr  940  aber  kam  diese  Kunst 
nach  Europa,  wo  sie  in  Spanien,  wie  bereits  erwähnt,  durch  die 
Mauren  eingeführt  wurde,  ohne  eine  weitere  Verbreitung  zu  finden, 
auch  sehr  bald  nach  Vertreibung  derselben  aus  Spanien,  um  das 
Jahr  1500.  wieder  erlosch. 

Zu  Anfang  des  14ten  Jahrhunderts  wurden  grobe  baumwollene 
Gewebe,  sogenannte  Barchente,  nach  italienischen  Geschichtsschrei- 
bern, in  Venedig  gefertigt  und  es  bezogen  um  das  Jahr  1550  die 
Holländer  allerlei  Barchente  und  Kattune  auch  aus  Mailand. 

Jedenfalls  ist  Indien  die  Wiege  der  Baurawollenmanufaktur  und 
zu  welcher  Vollendung  man  es  dort  gebracht  hat,  geht  aus  der  Sage 
hervor,  nach  welcher  man  versucht  sein  soll,  ein  gewisses  in  In- 
dien gefertigtes  Gewebe  für  das  Produkt  von  Insekten  zu  halten. 

Es  wird  ferner  erzählt ,  dass  in  Seconge  in  der  Provinz  Malva 
schon  um  die  Mitte  des  17ten  Jahrhunderts  Kleider  von  vollkom- 
mener Durchsichtigkeit  gefertigt  wurden,  die  aber  nicht  in  den  Han- 
del kamen,  weil  sie  ausschliesslich  an  das  Serail  des  Grossmoguls 
abgegeben  werden  mussten. 

Ebenso  wurden  türkische  Turbane  aus  25  —  30  Ellen  Musselins 
zusammengewunden,  die  trotzdem  noch  nicht  einmal  das  Gewicht 
von  4  Unzen  (circa  7  Loth  Zollgewicht)  erreicht  haben  sollen. 

Die  feinsten  Dattarnusseliue  sind,  nach  in  England  gemachten 
Versuchen,  aus  einem  Garne  gewebt,   von  dem  erst  203000  Yard 

I  Pfund  engl,  wiegen,  was  nach  dem  Englischen  System  der  Nr.  ^ 

~  242  entsprechen  würde.  Aber  selbst  diese  bedeutende  Feinheit 
ist  in  England  in  neuester  Zeit  sogar  noch  übertroffen  worden,  in- 
dem man  jetzt  mit  Hülfe  der  vorzüglichsten  Maschinen  ein  Garn 
Nr.  350  herzustellen  vermag,  von  dem  also  erst 

340  X  840  =  291000  Yard  =  1  Pfund  engl,  wiegen. 
Dabei  muss  aber  allerdings  zugegeben  werden,   dass  die  indi- 
schen Gewebe  eine  Dauerhaftigkeit  besitzen,   wie  sie  den  auf  den 
Maschinen  gesponnenen  Garnen  nicht  eigen  ist. 

Um  welche  Zeit  England  angefangen  hat,  Baumwollen-Manufak-  . 
turen  zu  errichten,   ist  nicht  mit  Bestimmtheit  zu  sagen.  Schon 
um  das  Jahr  1040  waren  Fabriken  von  grosser  Ausdehnung  vor- 
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handen,   doch  konnten  mit  den  damaligen  Apparaten  nur  starke 

Garne,  also  solche  zu  Barchenten  und  Dimities  (starkes  geköpertes 
Gewebe)  hergestellt  werden. 

Nach  der  Erfindung  des  Schnellschützen  (1738  durch  John  Kay) 
konnte  das  einfache  Handrad  nicht  mehr  Schritt  halten  mit  der 
Schnelligkeit  des  Weberschützens,  weil  es  dem  Weber  möglich  wurde 
in  der  gleichen  Zeit  noch  einmal  soviel  Zeug  zu  weben,  als  zuvor. 

Im  Jahre  1767  erfand  James  Hargreaves  eine  Maschine,   auf  N 
der  es  möglich  war  8  Fäden  zugleich  zu  spinnen,  und  deren  wesent- 
liche Einrichtung  in  Folgendem  bestand: 

Auf  einem  beweglichen  Wagen  waren  8  Spulen  mit  Vorge- 
spinnst  aufgesteckt  und  ihnen  gegenüber,  aber  feststehend,  die  gleiche 
Anzahl  Spindeln,  welche  letztere  mit  einem  Wirtel  versehen  und 
von  einer  horizontalen  Walze  aus  (die  mittelst  einer  Kurbel  in  Um- 
drehung versetzt  wurde)  mit  Hülfe  einer  Schnure  eine  schnelle 
Drehung  um  ihre  Achse  erhielten. 

Die  Enden  der  Lunte  (rovings)  waren  nach  den  Spindeln  ge- 
leitet und  gingen  durch  zwei  horizontale  hölzerne  Lineale  hindurch, 
welche  auf  dem  Wagen  befestigt  waren  (der  Kneipapparat)  und  wel- 
che, wenn  sie  geschlossen  wurden,  sich  nach  Art  eines  Einschlage- 
messers  in  einander  legten. 

Der  Spinner  zog  nun  mit  der  linken  Hand  den  Wagen  von  den 
Spindeln  weg  und  es  wurde,  da  in  der  ersten  Zeit  der  Kneipappa- 
rat offen  blieb,  eine  bestimmte  Länge  Lunte  abgewickelt,  die,  so- 
bald sich  die  Kneipe  schloss ,  durch  die  WTeiterbewegung  des  Wa- 
gens eine  entsprechende  Verfeinerung  erfuhr.  Gleichzeitig  drehte 
er  mit  der  rechten  Hand  an  der  Kurbel,  wodurch  die  Spindeln  sich 
schnell  um  ihre  Achse  drehten  und  so  dem  Garne  die  erforderlichen 
Drehungen  gaben. 

Hatte  das  Garn  den  richtigen  Draht  erhalten,  so  schob  der 
Spinner  den  Wagen  wieder  gegen  die  Spindeln  und  wickelte  das 
Garn,  unter  fort  wahrender  Drehung  an  der  Kurbel,  mittelst  eines 
durch  den  Fuss  herabgedrückten  Drahtes  in  konischer  Form  auf 
die  Spindel  auf. 

Er  nannte  diese  Maschine  nach  seiner  Tochter  Jenny,  nahm 
aber  kein  Patent  auf  dieselbe,  sondern  suchte  sie  nur  möglichst 
geheim  zu  halten.  Um  den  Verfolgungen  der  Spinner  zu  entgehen, 
flüchtete  er  nach  Bekanntwerden  seiner  Maschine  aus  Standhill  bei 
Blakburn  und  wandte  sich  nach  Nottingham,  wo  er  im  Verein  mit 
Thomas  James  1770  ein  Patent  auf  seine  Erfindung  nahm  and  nach 
und  nach  die  Spindelzahl  seiner  Maschine  auf  20,  30,  ja  selbst  100 
Spindeln  vermehrte. 

Schon  1793  hatte  John  Wyatt  in  Birmingham  die  Idee  gehabt 
einen  Faden  mit  Hülfe  rotirender  Cylinder,  denen  er  eine  verschiedene 
Umfangsgeschwindigkeit  gab.  herzustellen,  auch  hatte  er  dieselbe  prak- 
tisch ausgeführt  und  mehrere  Jahre  hindurch  auf  einer  solchen  Maschine 
Garn  erzeugt.  >Sie  gerieth  indessen,  wegen  verschiedener  Unvoll- 
•kominenheiten  sehr  bald  wieder  in  Vergessenheit,  bis  um  das  Jahr 
1769  Richard  Arkwright  auf  dieses  Princip  gestützt  und  in  Verbin- 
dung mit  der  Spindel  und  dem  Flügel  an  dem  gewöhnlichen  Hand- 
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spinnrade,  eine  brauchbare,  zunächst  nur  für  4  Spindeln  eingerich- 
tete Maschine  konstruirte. 

Er  erhöhte  nach  und  nach  nicht  aliein  die  Spindelzahl  der- 
selben beträchtlich,  sondern  brachte  auch  verschiedene  Verbesserun- 
gen an  derselben  an,  dje  ihm  erlaubten  ein  festes  und  egales 
Garn  herzustellen,  welches  wegen  seiner  Festigkeit  und  Glätte  am 
besten  sich  zu  Kettengaru  eignete. 

Weil  nun  diese  Maschinen  die  ersten  waren,  welche  durch  Was- 
ser getrieben  wurden,  legte  man  ihnen  den  Namen  Water-Maschine 
bei  und  nannte  das  auf  ihnen  gefertigte  Garn  Water-Twist,  zum 
Gegensatze  des  auf  Hargreaves  Jenny  erzeugten  Schuss-  oder  Ein-  * 
traggarnes. 

Trotz  dieser  bedeutenden  Verbesserungen  entwickelte  sich  aber 
die  Baiimwollenfabrikation  nicht  in  demselben  Verhältnisse  weil  die 
Vorbereitnngsmaschinen  noch  gar  zu  unvollkommen  waren. 

John  Wyatt  hatte  1739  schon  sogenannte  Stockkarden,  bei  wel- 
chen das  eine  der  Kratzenblätter  sich  auf  einem  schiefen  Gestell  be- 
fand und  die  Wolle  nur  mit  der  anderen  Kratze  gestrichen  wurde, 
da  man  aber  auf  diese  Weise  Karden  von  doppelter  Breite  anwen- 
den konnte  (gegen  früher,  wo  der  Spinner  in  jeder  Hand  eine  Kratze 
hielt),  die  also  auch  mehr  leisteten,  so  war  schon  das  Befestigen 
der  einen  Kratze  auf  der  schiefen  Ebene  ein  Fortschritt  ,  und  man 
erleichterte  später  die  Arbeit  noch  bedeutend  dadurch,  dass  man  die 
obere  Karde  über  einer  Rolle  aufhing  und  mit  einem  Gegengewichte 
versah,  so  dass  der  Arbeiter  dieselbe  nur  hin-  und  herzuziehen 
brauchte. 

Einige  Jahre  später  verfiel  Paul,  der  Kompagnon  John  Wyatt's, 
auf  die  Idee  cylindrische  Karden  anzuwenden,  denen  er  eine  drehende 
Bewegung  gab,  und  durch  eine  sinnreiche  Vorrichtung  vereinigte  er 
gleichzeitig  die  so  erhaltenen  Locken ,  die  natürlich  nur  die  Breite 
des  Kratzenbeschlages  zur  Länge  hatten,  zu  einem  Bande  von  belie- 
biger Länge. 

1772  erhielt  die  Krempel  durch  John  Lees  den  Zuführtisch, 
und  kurze  Zeit  darauf,  durch  Arkwright,  den  in  entgegengesetzter 
Richtung  umlaufenden  Abnehmer  (das  Filet)  und  die  Wattenrolle. 
Durch  das  Filet  war  man  im  Stande  ein  Band  von  beliebiger  Länge 
herzustellen,  weil  man  die  Kratzenleder  spiralförmig  auf  dasselbe 
aufzog. 

Sobald  die  Maschinenspinnerei  immer  mehr  und  mehr  Boden 
gewonnen,  erhöhten  sich  aurh  die  Ansprüche  an  das  Garn  selbst  und 
man  verlangte  nicht  allein  eine  vergrösserte  Produktion,  sondern 
stellte  auch  an  das  Garn  die  Forderung  einer  grösseren  Gleichför- 
migkeit, als  die  Fäden  besassen,  welche  mittelst  des  Handrads  ge- 
sponnen waren. 

Um  nun  aber  diese  Egalität  des  Fadens  zu  erreichen  und  auf 
der  Maschine    auch  möglichst   hohe  Nummern   spinnen  zu  können, 
machte  es  sich  nothwendig.  die  Umwandlung  der  Baumwolle  in  Garn- 
mehr  stufenweise  vorzunehmen,  wodurch  man  vor  allen  ein  Parallel- 
legen der  Fasern  zu  erzielen  suchte. 
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Zu  diesem  letzteren  Zwecke  unterwarf  man  die  Krempelbänder 
*  mehrmals  der  Operation  des  Streckens,  d.  h.  man  brachte  sie  auf 
Maschinen,  welche  mittelst  mehrerer,  mit  zunehmender  Geschwindig- 
keit umlaufenden  Walzen  das  Krempelband  ausdehnten  ,  die  Fasern 
parallel  legten  und  durch  Vorlegen  mehrerer  solcher  Bänder,  die 
dann  wieder  in  eins  vereinigt  wurden,  ein  Streckband  von  ungefähr 
derselben  Stärke  lieferten,  welche  das  Krempelband  besass. 

Von  hier  aus  endlich  kam  das  Streckband  auf  die  Vorspinn- 
maschine ,  welche  dasselbe  verlängerte  und  ihm  durch  eine  leichte 
Drehung  die  nöthige  Festigkeit  gab.  um  es  schliesslich  zur  Verar- 
beitung auf  der  Water-Maschine  oder  Jenny  geschickt  zu  machen. 

Der  Weber  Samuel  Crompton  vereinigte  im  Jahre  1775  die  den 
beiden  obigen  Maschinen  zu  Grunde  liegenden  Principien,  indem  er 
von  der  Jenny  den  Wagen  und  die  Spindel  ohne  Spule,  von  der 
Water-Maschine  dagegen  das  Cylinder-Streckwerk  entnahm,  und 
nannte  diese  Maschine :  Mule-Jenny. 

Durch  diese  Maschine  wurde  es  möglich  auch  feinere  Garne  zu 
spinnen,  was  auf  der  Jenny,  wegen  des  mangelhaften  Streckens,  und 
auf  der  Water-Maschine  deshalb  nicht  anging,  weil  hier  der  Faden 
die  Spule  nachziehen  musste  und  dem  feinen  Faden  die  hierzu  nö- 
thige Stärke  fehlte. 

Schon  wenige  Jahre  später  wurde  diese  Maschine  durch  den 
Mechaniker  Stones  in  Harwich  wesentlich  verbessert  und  ihre  Spin- 
delzahl bis  auf  130  vermehrt.  Weitere  Verbesserungen  brachte  ein 
gewisser  Baker  in  Bnry  und  Hargreaves  in  Toddington,  und  als  bald 
darauf  der  Maschinenbauer  Wright  den  Doppelstuhl  erfand,  brachte 
man  noch  vor  Ablauf  des  vorigen  Jahrhunderts  die  Spindelzahl  der 
Mnle-Jenny  bis  auf  400. 

Von  dieser  Zeit  ab  wurde  die  Konstruktion  aller  Theile  so 
verbessert,  dass  man  Maschinen  mit  800,  ja  selbst  1000  Spindeln 
gebaut  hat  und  man  jetzt  in  englischen  Spinnereien  theilweise  2 
solcher  Maschinen  (also  2000  Spindeln)  von  nur  einem  Spinner  be- 
dienen lässt. 

Bereits  im  Jahre  1790  machte  ein  gewisser  Will.  Strutt  in 
Derby  den  Versuch  eine  vollständig  selbstthätige  Maschine  zu  kon- 
struiren,  was  ihm  auch  zur  Herstellung  geringerer  Garne  wenig- 
stens gelang. 

Spätere  Versuche,  namentlich  von  Eaton  in  Derby  und  de  Jongh 
in  Warrington,  kamen  zwar  theils  in  Manchester,  theils  in  Warring- 
ton,  theils  endlich  in  Frankreich  in  Betrieb,  erwiesen  sich  aber 
sämmtlich  als  ungenügend. 

Den  ersten  und  zugleich  entscheidenden  Erfolg  erreichte  Richard 
Roberts  in  Manchester  mit  seinem  gänzlich  verbesserten  Seifaktor, 
auf  welchen  er  in  den  Jahren  1826  und  1830  Patente  nahm. 

Von  ausserordentlicher  Wichtigkeit  war  bei  dieser  Maschine 
die  Anbringung  des  Quadranten,  mit  dessen  Hülfe  die  Spindeln 
ihre  verschiedene  Geschwindigkeit  beim  Hereinfahren  des  Wagens 
erhielten,  und  welche  Geschwindigkeit  durch  einen  äusserst  sinn- 
reichen Apparat  selbstthätig  durch  die  Spannung  des  Fadens  regu- 
lirt  wurde. 
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Ein  grosser  Theil  der  an  dieser  Maschine  vorhandenen  Mecha- 
nismen findet  sich  theils  in  unveränderter,  theils  in  verbesserter 
Anwendung  noch  an  unseren  heutigen  Selfactorsystemen  vor,  von 
denen  das  von  Platt  Brother  in  Oldham  und  das  von  Parr-Curtis 
die  am  meisten  verbreiteten  sind. 

In  neuester  Zeit  hat  das  letztere,  System  Parr-Curtis,  durch 
den  Engländer  Herrn  Rhodes  noch  einige  bedeutende  Vereinfachun- 
gen und  Verbesserungen  erfahren. 

Es  schien  zwar  anfangs,  als  wollte  die  Mnle-.Ienny  die  Water- 
maschine fast  vollständig  verdrängen,  als  indessen  die  mechanischen 
Webstühle  erfunden  wurden,  machte  sich  sehr  bald  das  Bedürfniss 
nach  einer  sehr  festen  und  möglichst  egalen  Kette  geltend,  und  da 
die  Water-Maschine  vorzugsweise  zur  Erzeugung  eines  solchen  ge- 
eignet war,  wurde  das  Watergarn  anfs  neue  gesucht. 

Eine  an  der  Water  -  Maschine  vorgenommene  Vereinfachung 
diente  wesentlich  zur  billigen  Herstellung  des  Watergarnes.  Wäh- 
rend nämlich  bisher  4  bis  6  Spindeln  einen  besonderen  Trieb  hat- 
ten, brachte  man  für  den  Spindeltrieb  eine  über  die  ganze  Maschine 
hinlaufende  Blechtrommel  an  und  kuppelte  die  Cylinder  derartig  zu- 
sammen, dass  die  sämmtlicheu  Streckwalzen  nur  durch  einen  ein- 
zigen Trieb  in  Umdrehung  versetzt  wurden,  wodurch  nicht  allein 
der  ganze  Mechanismus  der  Maschine  eine  Vereinfachung  erfuhr, 
sondern  man  auch  in  den  Stand  gesetzt  wurde,  den  Flügeln  der 
Maschine  eine  bedeutend  grössere  Geschwindigkeit  zu  geben,  und 
so  die  Produktion  der  Maschine  zu  erhöhen,  wodurch  natürlich  das 
Garn  selbst  billiger  hergestellt  werden  konnte. 

Zum  Unterschied  von  der  W7ater- Maschine  gab  man  ihr  den 
Namen  Throstle,  doch  ist  letzterer  nicht  allgemein  gebräuchlich,  so 
dass  man  jetzt,  wo  die  eigentliche  Water -Maschiue  gänzlich  ver- 
schwunden ist.  unter  dem  Namen  Water -Maschine  die  eigentliche 
Throstle  versteht. 

Durch  vielfache  Verbesserungen  und  Erfindung  ganz  neuer  Sy- 
steme von  Reinigungsmaschinen,  Krempeln  und  Strecken  und  na- 
mentlich durch  die  Einführung  der  Fleyer  durch  Corker  und  Hig- 
gengs  in  Manchester  um  das  Jahr  1820,  welche  1S25  durch  Hould- 
worth  in  Manchester  mit  dem  Differential  -  Mechanismus  zur  Er- 
zeugung der  verschiedenen  Spulengesehwindigkeit  verschen  wurde, 
gelangte  auch  die  Vorbereitung  der  Baumwolle  in  ein  ganz  anderes 
Stadium,  so  dass  nicht  alleiu  die  grossartigeu  Verbesserungen  an 
den  Spinnmaschinen  selbst,  sondern  auch  vor  allen  die  an  den  Vor- 
bereitungsmaschinen, wesentlich  zu  der  Vollkommenheit  beigetragen 
haben,  auf  welcher  sich  unsere  heutige  mechanische  Spinuerei 
befindet. 

Die  meisten  Verbesserungen  au  den  Vorbereitungsmaschinen 
sind  erst  in  den  letzten  15  Jahren  entstanden,  und  besonders  wäh- 
rend der  amerikanischen  Krisis,  war  man  unablässig  bemüht  durch 
verbesserte  Konstruktionen  der  Oeffner  und  Schlagmaschinen,  die  ge- 
ringeren Wollen  gut  zu  reinigen  und  zu  öffnen,  um  sie  zur  Verar- 
beitung zu  feineren  Nummern  geschickt  zu  machen. 
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Die  schwierige  Aufgabe,  gute  Waare  auf  die  billigste  Weise  her- 
zustellen, hat  man  dadurch  zu  erreichen  gesucht,  dass  man  nicht 
allein  die  Konstruktionen  der  Maschinen  derartig  verbessert  hat, 
um  bei  gleicher  Güte  der  Bearbeitung  die  Produktion  bedeutend  zu 
erhöhen,  sondern  dass  man  auch  viele  der  bisher  durch  Arbeiter 
verrichteten  Funktionen  durch  mechanische  Vorrichtungen  zu  er- 
setzen suchte. 

Man  erinnere  sich  nur  an  die  selbstthätigen  Krempeln,  die  zu- 
erst von  Dubson  &  Parlow  eingeführt  ( Vyelmann'sches  Patent) 
wurden  und  wesentliche  Verbesserungen  durch  die  deutschen  Maschi- 
nenfabrikanten: Wiede,  Spanger  &  Schimmel  und  C.  Pfaff  in  Chem- 
nitz, sowie  durch  Rirter  in  Winterthur  und  Schlnmberger  erfah- 
ren haben,  und  selbst  der  Fachmann  wird  sich  eines  Gefühles  der 
Bewunderung  über  den  heutigen  Stand  unserer  Spinnerei  nicht  er- 
wehren können. 
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üm  die  Fasern  der  Baumwolle  zu  einem  Faden  von  beliebiger 
Länge  vereinigen  zu  können,   mnss  man  dieselbe  nach  und  nach 
mehreren   Processen  unterwerfen ,   die  sich  der  Hauptsache  nach 
.  in  folgende  eintheilen  lassen: 

I.  Das  Mischen,  Gattiren  der  Baumwolle. 
II.  Das  Oeffnen  und  Reinigen  der  Baumwolle. 

III.  Das  Kratzen  oder  Krempeln. 

IV.  Das  Strecken. 

V.  Das  Vorspinnen. 
VI.  Das  Feinspinnen. 

VII.  Das  Weifen  und  Packen. 

In  den  nachstehenden  Abschnitten   sollen  die  einzelnen  Pro- 
cesse  behandelt  werden  und  wir  beginnen  mit: 


I.  Dem  Mischen  oder  GaUiren. 

Der  Zweck  des  Mischens  kann  ein  doppelter  sein  und  zwar 
a)  es  wird  eine  Mischung  aus  nur  einer  Sorte  Baumwolle  ver- 
langt, um  ein  möglichst  gleichförmiges  Produkt  herzustellen,  b)  Es 
sollen,  durch  den  Preis  des  fertigen  Garnes  bedingt,  mehrere  Sor- 
ten mit  einander  vermischt  werden,  um  eine  billigere  Mischung 
zu  erhalten.  ( 

In  beiden  Fällen  ist  es  noth wendig,  dass  das  Mischen  mit  der 
grössten  Sorgfalt  ausgeführt  wird;  und  da  die  verschiedenen  Ballen 
unter  sich  nicht  gleichmässig,  sondern  selbst  in  einem  und-  demsel- 
ben Ballen  Flauchen  von  ganz  verschiedener  Güte  enthalten  sind, 
ist  es  nur  möglich,  durch  das  Mischen  vieler  Ballen  ein  annähernd 
gleiches  Produkt  zu  gewinnen. 

Wird  der  unter  b)  aufgeführte  Zweck  verfolgt,  so  sollte  immer 
darauf  gesehen  werden,  dass  die  zu  mischenden  Baumwollsorten  in 
der  Länge  des  Haares  und  ihrer  Reinheit  sich  möglichst  einander 
nähern.  Bei  ungleicher  Reinheit  wird  es  sich  allemal  empfehlen, 
um  durch  zu  vieles  Schlagen  die  Festigkeit  der  besseren  Sorte  nicht 
zu  beeinträchtigen,  die  unreine  Baumwolle  vor  dem  Mischen  einem 
Reinigungsprocesse  zu  unterwerfen. 


- 
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Als  Mischungsraum  eignet  sich  am  besten  ein  solcher,  der,  um 
die  Wolle  vollkommen  auszutrocknen,  durch  Dampf  geheitzt  werden 
kann  und  in  dem  eine  Temperatur  vou  15  bis  20°  R.  erhalten  wird. 
Die  meisten  Spiuner  werden  das  Gleiche  beobachtet  haben,  dass 
eine  noch  nicht  ganz  trockene  Wolle  den  Staub  und  die  Sameu- 
theüchen  viel  fester  hält,  als  im  entgegengesetzten  Falle,  und  nur 
zu  oft  hat  das  Griesen  auf  deu  Krempeln  hierin  seinen  Grund  und 
ist  dann  bei  aller  Sorgfalt,  mit  der  die  Maschine  gestellt  wird,  nicht 
zu  vermeiden.  . 

Gut  ist  es,  wenn  man  zwei  Räume  zur  Verfügung  hat,  um  wenn 
der  eine  leer,  den  andern  erst  in  Angriff  zu  nehmen,  während  der 
erste  sofort  wieder  zu  füllen  ist,  um  so  der  Wolle  Zeit  zum  rich- 
tigen Trocknen  zu  lassen. 

Eine  Mischung  soll  aus  wenigstens  10  oder  12  Ballen  beste- 
hen, die  man  iu  der  Art  aufbreitet,  dass  man  einen  Theil  des 
ersten  Ballens  über  die  ganze  Oberfläche  des  disponiblen  Raumes 
in  gleicher  Höhe  vertheilt.  Hierauf  breitet  man  einen  Theil  des 
zweiten  und  des  dritten,  vierten  Ballens  etc.  auf  gleiche  Weise 
übereinander,  bis  sämmtliehe  zwölf  Ballen  aufgemischt  sind  und  er- 
hält so  eine  Mischung,  deren  Querschnitt  aus  20  und  mehr  Lagen 
zusammengesetzt  ist,  mithin  eine  möglichste  Gleichförmigkeit  er- 
reicht. 

Wie  wichtig  das  ist,  zeigt  sich  am  besten,  wenn  verschiedene 
Qualitäten  Baumwolle  zu  mischeu  sind,  und  zwar  in  einem  Verhält- 
niss,  bei  dem  nicht  zulässig  ist,  das  Mischen  erst  auf  den  Krem- 
peln etc.  vorzunehmen.  Will  man  nicht  ein  fleckiges  und  unglei- 
ches Gespinnst  erzielen,  so  muss  das  Mischen  unbedingt  nach  der 
beschriebenen  Weise  vorgenommen  werden  und  habe  ich  auf  diese 
Art  mehrfach  Amerikanische  Wolle  und  Dhollerah,  Dhollerah  und 
Bengal  gemischt,  ohne  dann  im  Garn  irgend  welchen  Nachtheil  fin- 
den zu  können. 

Das  Wegnehmen  der  Mischung  muss  nun  aber  unbedingt  von 
oben  nach  unten  geschehen  und  bedient  man  sich  hierzu  mitgros- 
sem  Vortheile  eines  Instrumentes,  das,  ungefähr  wie  ein  Rechen, 
mit  eisernen  Zinken  versehen  ist. 

Das  sorgfältige  Mischen  und  Wegnehmen  der  Baumwolle  er- 
scheint leider  Manchen  für  uunöthig  und  ist  doch  eine  Operation, 
die  zur  Herstellung  eines  guten  Garnes  ganz  wesentlich  beiträgt. 

Es  lässt  sich  keine  allgemein  gültige  Regel  dafür  aufstellen, 
welche  Sorten  von  Baumwolle  zur  Herstellung  eines  bestimmten 
Garnes  verwandt  werden  sollen.  Hülsse  giebt  in  seiner  Technik 
der  Baumwollspinnerei  darüber  folgendes  an: 

für  starke  Kettengarne:  Orleans,  Pernambuko,  Aegyptische,  Ber- 
bice  und  Demerara; 

für  feine  Kettengarne:   Aegyptische,  Georgia,  Sea-Island; 

für  starke  Schussgarne:  Bengal,  Madras,  Surate; 

für  feine  Schussgarne :  Demerara,  Berbice,  Orleans,  Upland,  Sea- 
lsland. 

In  England  bedient  man  sich,  nach  einer  Notiz  der  Deutschen 
lndustriezeituug,  Jahrgaug  1866: 
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Zu  Kette.         Schuss.  Wolle. 

unter  12       Bengal  oder  Scinde. 


13  - 

16 

13 

-18 

China  und  Japan. 

1  Bengal,  2  Smyrua. 

1                 1                   1  China 

17  - 

20 

19 

—  24 

1  Smyrna,  1  Greck. 

1  Japan  oder  China,  2  kurze  Dhollerah. 

Z  1 

zu 

-  ■  > 

 •  

KUUU    1  U 1  <  >  1  1  r  ]  1 1  1 1  _ 

2  Smyrua,  1  lange  Dhollerah. 

'^4 

1  «tilge    l  '  II 1 1 1 1 1  1  a  II . 

1  China,  1  lange  Dholl.,  1  kurze  Georgia. 
1  Smyrna,  2  kurze  Dhollerah,  1  Georgia. 

1   China       1  \ 

35  - 

42 

41 

—  50 

kurze  Georgia. 

t    Dholl     •>   Kfi/il  n<W  Wustiiuli^hp 

I      1  'IIIIII,,     £,     Vt\\Xf,\\     UtlCI      Hl  CS  LIIIUIM  HC. 

43  - 

50 

51 

-  60 

kurze  Aegyptische. 
1  Georgia,  2  Brazil. 

61  - 

72 

73 

-  86 

1  lange  Georgia. 

1  Brazil,  2  lange  Aegyptische. 

Hl 

  104 

1    lallet.    i\cg\ pilaCJlc. 

1  lange  Georgia,  2  kurze  Sea-Island. 

1   Brazil    2  lariffe  Aotfvnt    1  kurze  Sea-Isl. 

86  - 

100 

105 

-  120 

1  kurze  Sea-Island. 

1  lauge  Aegyptische,  1  kurze  Sea-Island. 

I    •>•>           »i          2    „  „ 

100 

■ 

120 

lange  Sea-Island. 

Sollen  verschiedene  Wollen  gemischt  werden  und  das  Verhält- 
niss  ist  passend,  so  nimmt  man  das  Mischen  weit  besser  auf  der 
Maschine  vor  und  zwar  entweder  schon ,  wenn  das  Verhältniss  1 : 1 
oder  1  :  2  oder  1  :  3  ist  im  Flügel,  indem  man  auf  der  später  zu 
.  beschreibenden  Dublirmaschiue  nach  dem  gegebenen  Verhältnisse 
verschiedene  Wickel  anlegt  oder,  wenn  die  Mischung  in  einem  Ver- 
hältnisse zu  den  arbeitenden  Krempeln  steht,  und  mit  Kanalsystem 
gearbeitet  wird,  lässt  man  einzelne  Krempeln  die  verschiedenen 
Wollen  bearbeiten  und  die  Bänder  mit  in  den  Kanal  laufen,  wobei 
man  noch  ausserdem  den  Vortheil  hat,  dass  man  die  betreffende 
Krempel  der  zu  bearbeitenden  Wolle  entsprechend  stellen  kann. 
Mischungen  von  gleichen  Theilen  sind  nur  anzuwenden,   wenn  die 
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Stapellängen  nicht  gar  zu  verschieden  sind.  Bei  verschiedener  Haar- 
lange mag  das  Verhältnis»  J  :  f-  oder  ^  :  J  geuommeu  werden,  um 
dann  später  die  Strecken  nach  der  Wolle  stellen  zu  könuen,  von 
der  die  grösste  Menge  in  der  Mischung  vorhanden  ist. 

Ehe  ich  diesen  Abschnitt  schliesse,  kann  ich  nicht  unterlassen, 
den  Direktoren  zu  empfehlen,  sich  ein  Mischungsbuch  anzulegen, 
iu  welches  am  Knde  der  Woche  alle  gemischten  Wollen  für  jedes 
Sortiment  eingetragen  werden.  Richtet  man  dieses  Buch  so  ein, 
dass  die  erste  Kolonne  das  Datum,  die  zweite  die  Zahl  der  gemisch- 
ten Ballen,  die  dritte  die  Pfund  Brutto,  die  vierte  die  Summa  der 
vom  Beginu  der  Qualität  gemischten  Ballen,  so  gewährt  dieses  Buch 
eine  ungemeine  Uebersichtlichkeit  und  es  ist  besonders  bei  der  In- 
ventur dann  leicht,  behufs  der  Ermittelung  der  Procente,  mit  denen 
eine  Qualität  gearbeitet  hat,  die  verwendete  Wolle  zu  ermitteln  und 
nachzusehen,  wie  viel  Pfund  rohe  Wolle  dem  Zollgewicht  nach  uö- 
thig  gewesen,  um  100  Pfund  Garu  englisch  Gewicht  zu  spinnen. 

Bei  uns  in  Deutschland  werden  meist  versponnen: 
Lousiana,  Georgia; 
Dholerah,  Scinde,  Bengal. 

Für  Strumpfzwecke  verspinnt  mau  sogenannte  gelbe  Wolle, 
Surinam,  Bahia,  Portoriko,  Pernambuko  etc.  aber  es  müssen 
dieselben  sehr  vorsichtig  angewendet  werden,  da  sie,  besonders 
Portoriko,  Surinam,  Barcelena  u.  A.  schon  in  der  rohen  Wolle  viel 
Gries  haben.  Das  ist  aber  der  grösste  Feind  der  Spinner,  weil  er 
nie  ganz  wegzubringen  ist,  und  da  diese  Wollen  in  den  meisten 
Fällen  noch  einer  sehr  grossen  Reinigung  bedürfen ,  wrerden  sie  im 
Flügel  durch  unsere  Maschinen  zu  stark  angegriffen  und  durch  das 
viele  Schlagen  fädig  oder  bändig,  was  aber  bekanntlich  erst  recht 
leicht  auf  den  Krempeln  Gries  hervorbringt. 

An  diesem  Uebel  leiden  vor  Allem  auch  die  Italienischen  Wol- 
len wie  Biancavilla  und  Castellmara,  diese  sind  zum  Ueberfluss  mit 
kleinen  grünen  Schälchen  behaftet,  die  fest  am  Haare  hängen  und 
in  den  Flügeln  nicht  zu  beseitigen  sind. 

Bei  allen  diesen  Wollen  kann  man  sich  nur  durch  möglichst 
feines  Arbeiten  und  wenig  Zuführung  auf  den  Krempel  helfen,  wor- 
auf wir  später  speciell  zurückkommen  werden. 


IL  Das  Oeflnen  und  Reinigen  der  Baumwolle. 

* 

Um  die  Baumwolle  zum  Versand  geschickt  zu  machen,  uiuss 
sie  nach  dem  Verpacken  einen  möglichst  kleinen  Raum  einnehmen. 

Man  drückt  sie  deshalb  unter  starken  Hebelpressen  zusammen, 
umnäht  das  Ganze  mit  einem  Gewebe  aus  Bast  oder  Leiuwaud  und 
umgiebt  den  Ballen ,  um  das  Aufgehen  zu  verhüten ,  mit  eisernen 
Reifen  oder  mit  Stricken. 
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Die  Grösse  der  Ballen  ist  uuu  nach  den  verschiedenen  Quali- 
täten eine  sehr  abweichende,  wie  die  nachstehende  Gewichtstabelle 
zeigen  mag. 


Georgia    .  . 

440  Zollpfd. 

Beste  Ostind.  Inglehaut  370Zollpfd. 

T                •                                1  —  i  . 

Lousiana  .  270— 

400 

>i 

Mobile  .... 

450 

Locanada  .... 

270  „ 

CS  • 

ounnain  . 

325 

»5 

Tinevelly  .... 

290  „ 

Paraibo    .    .  . 

190 

»> 

ocinde  i 

Brazil  .... 

180 

Cnracci  > 

340  ,, 

Pernambuco  . 

150 

V 

Kirkly  ) 

Bahia  .    .  .90— 

-100 

China  Japan  .    .  . 

240  „ 

Barcelona .    .  75 

-80 

» 

Bengal,  Rangoon .  . 

240  „ 

Westindische.  . 

200 

350  „ 

Portorico  .    .  230 

-50 

Aegyptische    .    .  . 

500 

Ceara  .... 

150 

»1 

Castellauiara  .  720 

-50  „ 

Biancavilla     .    .  . 

360  „ 

und  es  ergiebt  das  Nachwiegen  der  Emballage  incl.  Stricke  oder 
Reifen  auf  100  Pfd.  Bruttogewicht  des  Ballens  bei 

Georgia.    .    .   4,6—6  Zollpfd.     Inglehaut  ....    4,5  Zollpfd. 


>5 
1» 
M 
»1 
»1 
11 
>» 


Dhollerah  .  .  3,7—3,9 
Coconada  ....  4 


Tinevelly  . 
Scinde  . 
Bengal  .  . 
Castellamara 


.    .  4,8 
3.8-4 
3,5-4 
.    .  1,9 


» 

11 
11 
11 


Louisiana  ...  4,8 

Mobile  ....  4,8 

Barcelona  ...  4 

Bahia    ....  2,7 

Santos   2,6 

Surinam    .    .    .  1,6 

Portorico  ...  4,8 

Durch  das  Pressen  bildeu  sich  in  den  Ballen  feste  Knollen,  und 
wollte  mau  die  Baumwolle  so  den  Krempeln  vorlegen,  so  würden,  ab- 
gesehen von  der  unmöglich  gleichen  Vertheilung  auf  dem  Zuführ- 
tische, die  Beschläge  der  Krempeln  nicht  allein  vollständig  beschä- 
digt, sondern  man  liefe  auch  Gefahr,  die  feinen  Fasern  der  Baum- 
wolle, die  ganz  wirr  durcheinander  liegen  und  fest  aneinander  gepresst 
siud,  zu  zerreissen. 

Um  nun  die  Baumwolle  wieder  zu  öffnen  und  sie  gleichzeitig  von 
allem  Staub  und  Samentheilchen ,  sowie  sonstigen  fremden  Gegen- 
ständen und  Verunreinigungen  zu  befreien ,  bedient  man  sich  der 
nachstehend  beschriebenen  und  berechneten  Maschinen. 

Die  Baumwolle  kommt  deshalb  zuerst  auf  de"n  Wipper,  den  Wil- 
iow,  deu  Oeffner  oder  auch  direkt  auf  die  Schlagmaschiue. 

A.    Der  WÜUw  oder  Zausler. 

■  * 

Die  Konstruktion  ist  eine  sehr  verschiedene,  da  aber  bei  alleu 
das  gleiche  Princip  vorherrscht,  und  zum  bessern  Verständniss  doch 
eine  Maschine  untergelegt  werden  rauss,  so  mag  im  Nachstehenden 
der  Zausler  von  Schwalbe  &  Sohn  in  Chemnitz  beschrieben  werden. 

Diese  Maschine  besteht  hauptsächlich  aus  einer  3'  im  Durch- 
messer halteudeu  Trommel  von  4'  Breite,  die  ungefähr  300  Umläufe 
pro  Minute  macht. 


Digitized  by  Google 


I 


—    33  — 

Auf  dem  Umfange  der  Trommel  befinden  sieh  7  Reihen  4"  lan- 
ger abgestumpfter  Eisenstifte,  von  denen  jede  Reihe  9  solcher  Stifte 
enthält. 

Oben  ist  die  Trommel  von  einer  durchlöcherten  Haube  umgeben, 
die  ebenfalls  2  Reihen  mit  je  2  Stiften  enthält.  Mit  dem  Räume 
über  der  Haube,  der  mit  Holz  abgedeckt  ist,  steht  ein  Ventilator  in 
Verbindung,  der  allen  Staub  und  die  kurzen  und  feinen  Wollfasern 
ansaugt 'und  sie  durch  einen  Kanal  in  das  Staubhaus  führt,  wo  sie 
sich  ablagern. 

Unter  der  Trommel  ist  ein  Sieb  mit  Drahtstäben  angebracht, 
das  alle  schweren  Unreinigkeiten,  wie  Schalen  und  Körner  hiudurch- 
fallen  lässt  und  das  so  eingerichtet  ist,  dass  es.  um  ein  Scharnier 
drehbar,  herunter  geklappt  werden  kann,  um  die  zu  öffnende  Baum- 
wolle darauf  zu  legen. 

Wird  nun  das  Sieb  wieder  in  die  Höhe  gezogeu ,  so  wird  die 
Wolle  von  den  Stiften  an  der  Trommel  erfasst,  zwischen  den  in  der 
Haube  befindlichen  Stiften  hindurchgezogen  und  auf  diese  Weise 
nicht  allein  geöffnet,  sondern  gleichzeitig  gereinigt,  indem  alle  schwe- 
ren Stoffe  durch  das  Gattersieb  hindurchfallen,  während  der  Staub 
und  die  feinen  WTollfasern  von  dem  Ventilator  durch  die  Haube  hin- 
durch fortgeführt  werden. 

Au  der  Seite  der  Maschine  ist  eine  Ausrück ung  angebracht, 
die  nach  einer  bestimmten  Zeit,  je  nachdem  man  sie  stellt,  nach 
36,  40  und  44  Umgängen  der  Trommel  in  Wirksamkeit  tritt  und 
das  Sieb  herunterfallen  lässt,  so  dass  man  die  geöffnete  Wolle  her- 
ausnehmen kann. 

Die  Firma  Schwalbe  &  Sohn  haben  in  neuerer  Zeit  diese  Ma- 
schine wesentlich  verbessert  und  zwar  in  der  Art,  dass  die  Wolle 
auf  einem  Lattentuche  zugeführt  wird,  dessen  Bewegung  sofort  un- 
terbrochen wird  (so  dass  also  die  Zuführung  aufhört),  wenn  eine 
gewisse  Quantität  Baumwolle  zugeführt  worden  ist. 

Nachdem  die  Trommel  die  gehörigen  Umgänge  gemacht  hat, 
wird  mit  Hülfe  des  Ausrückzeuges  eine  Klappe  am  hintern  Ende  der 
Maschine  geöffnet  und  die  Baumwolle  wieder  herausgeworfen,  wäh- 
rend im  gleichen  Moment  die  Zuführung  wieder  in  Thätigkeit  tritt. 

Der  grosse  Vortheil  dieser  Einrichtung  besteht  in  der  Beseiti- 
gung der  Gefahr,  die  für  den  Arbeiter  beim  Herausnehmen  der  Wolle 
vorhanden  war.  sich  zu  beschädigen,  zweitens  in  der  Zuführung  einer 
gleich  grossen  Menge  von  Baumwolle  und  endlich  drittens,  dass  der 
Staub  und  Schmutz  von  dem  Arbeiter  besser  abgehalten  wird. 

Ausführliche  Zeichnung  findet  man  im  Nachtrage  von  1862  zu 
J.  D.  Fischer's  praktischem  Baumwollspinner,  Seite  19,  Taf.  V. 

Diese  Maschine  ist  für  bessere  Wollen  nicht  anwendbar,  da  die 
Baumwolle  durch  das  Bearbeiten  mit  den  Stiften  leicht  zusammen- 
läuft und  fädig  wird,  was  dann  später  auf  den  Krempeln  Gries  er- 
zeugt. Für  unreine  und  kurze  Wollen  leistet  sie  aber  ganz  ausge- 
zeichnete Dienste. 

Bei  Bengal  kann  man  das  Ausrückzeug  so  stellen,  das  es  nach 
44  Umgängen  der  Trommel  auslegt,  für  Dhollerah  nach  36  Umläu- 
Niess,  Baumwollen-Spinuerei.  3 
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fen;  je  kürzer  und  besonders  unreiner  die  Wollen  sind,  je  länger 
muss  man  sie  auf  dieser  Maschine  bearbeiten. 

B.  »er  Oeffiier  ©der  Wolf  (Opeuer) 

Die  nachstehende  Beschreibung  betrifft  die  ganz  vorzügliche 
Konstruktion  von  Tailor  &  Lang  in  Stalybridge  in  England,  wie  die- 
selbe auch  in  nusern  deutschen  Fabriken  nachgebaut  wird.  •  Zeich- 
nung und  Beschreibung  ündet  man  in  J.  D.  Fischelns  Nachtrag  zum 
praktischen  Banmwollspinner,  Seite  21,  Taf.  VI. 

Die  zu  reinigende  Baumwolle  wird  entweder  direkt  aus  den 
Ballen  oder  nachdem  sie  die  vorher  beschriebene  Maschine  passirt 
hat,  auf  einem  Lattentuche  aufgebreitet.  Zwei  Speisecylinder  füh- 
ren dieselbe  zwischen  sich  hindurch  und  bieten  sie  einer  Trommel, 
die  ringsherum  mit  Nasen  besetzt  ist  und  mit  500  oder  mehr  Um- 
gangen pro  Minute  umlaufend,  die  Wolle  erfasst  und  zwischen,  iu 
der  Umhüllung  befindlichen  Schienen,  siehe  Hg.  1,  Taf.  I,  hindurch- 
führt, wodurch  die  Baumwolle  aufgelockert  wird,  während  gleich- 
zeitig aller  Samen  und  Sand  durch  einen  Rost  hindurchfällt,  der  die 
Trommel  ungefähr  auf  der  Hälfte  ihres  Umfauges  uingiebt.  (Von 
der  Fabrik  wird  der  Rost  viel  zu  eng  geliefert,  mau  muss  durch 
Holzstücke  oder  Riemeuabschnitte  die  Stellung  der  einzelnen  Stäbe 
weiter  machen  ca.  lmm  —  6mm  und  zwar  alle,  nicht  etwa  nur  die 
oberen,  da  sonst  nicht  genug  durchfallen  kann.) 

Unterhalb  des  oben  erwähnten  Latteutuches ,  aber  von  diesem 
abgeschlossen,  befiudet  sich  eine  Siebtrommel,  die  vermittelst  eines 
durch  einen  Ventilator  erzeugten  Luftstromes  die  geöffnete  Wolle 
anzieht  und  sie  auf  ein  zweites,  tiefer  gelegenes  Lattentuch  fallen 
lässt,  währeud  aller  feiner  Staub  oder  kurze  Wollfasern  durch  die 
Siebtrommel  hindurch  augezogen  und  durch  einen  Kanal  entweder 
iu  die  freie  Luft  oder  eineu  Raum  geführt  werden,  wo  sie  sich  ab- 
lagern können. 

Diese  Maschine  lässt  sich  unbedenklich  auch  bei  längeren  Wol- 
len anwenden,  ganz  lauge  hingegen  thut  man  besser  auf  keine  dieser 
beiden  Maschinen  zu  nehmen,  sondern  dieselbe  direkt  der  Schlag- 
maschine vorzulegen. 

Bei  dem  Oeffner  von  Tailor  &  Lang  hat  die  Trommel  12  Rei- 
hen, jede  mit  34  Nasen  und  da  dieselbe  .572  Umgänge  macht,  so 
kommen  auf  die  pro  Minute  zugeführte  Wolle 

572  X  12  =  6804  Schläge. 

Bei  Louisiana  habe  ich,  ohne  der  Wolle  zu  schaden  02,7"  engl. 

0S64 

zugeführt,  wonach  also  dieselbe  pro  Zoll  engl.  ^  =  109  Schläge 
erhielt. 

Es  sei  die  eben  beschriebene  Maschine  die  erste,  die  berechuet 
werdeu  soll.  Für  die  in  diesem  Abschnitte  berechneten  Maschinen 
wird  durchgehends  eine  Triebwelle  zu  Grunde  gelegt,  die  146  Um- 
gänge haben  mag  und  auf  der  die  zur  Bewegungsübertragung  der 
Maschiuen  erforderlichen  Riemenscheiben ,  befestigt  sind. 

• 
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I.  Die  Umgänge  der  Trommel. 

Auf  der  Hauptwelle,  die  eben  140  Umgänge  hat,  befindet  sich 
eiue  34zöllige  Riemenscheibe,  die  mit  Hülfe  einer  12zölligen  Scheibe 
ein  Vorgelege  treibt,  von  welchem  aus  die  Bewegung  durch  eine  18- 
uud  eine  an  der  Trommel  befestigte  t3zollige  fkheibe  auf  die  Trom- 
mel übertragen  wird. 

Die  Umgänge  derselben  sind  demnach: 

34  18 

146       •      =  572  Umgängen  pro  Minute. 

2.  Der  Einzug. 

Wie  aus  Fig.  2,  Taf.  I  ersichtlich,  wird  der  Einzug  durch  die 
Trommel  bewirkt,  indem  auf  der  Tronunelwelle  von  2J  Durchmesser 
ein  Riemeu  aufgelegt  ist  ,  der  eiue  15züllige  Scheibe  bewegt.  Auf 
gleicher  Welle  mit  letzterer,  die  aus  Fest-  und  Losscheibe  besteht, 
sitzt  ein  40  Sirnrad,  das  in  ein  100  Rad  eingreift  und  endlich  die 
Beweguug  mit  Hülfe  eines  12  und  eines  am  Cylinder  befindlichen  76 
Rades  auf  den  Einzugcylinder  überträgt. 

Die  Umgänge  des  letzteren  sind  demnach: 

'"~  15  100  70  ,>,li'' 

Bei  einem  Durchmesser  von  3"  engl,  und  demnach  eiuen  Um- 

22       .  22 
fang  von  3X3,1415  oder  3  X  y,  weil  nämlich  -y  =  3,1415  =  dem 

Verhältniss  des  Uinfangs  zum  Durchmesser,  also  ~  9,4245"  engl. 
Umfang,  ist  somit  der  Einzug: 

5,1 17  X  9,4245  =  48,26"  engl. 

nun  ist  aber  1"  engl.  =  1,07629"  sächs.,  36"  engl.  =  1  Jard  und 
somit  48,26"  engl.  =  51,93"  sächs.  s=  1,34  Jard. 

3.  Die  Lieferung  der  Maschine. 

An  derselben  Welle,  auf  welcher  das  100  Rad  befestigt  ist  und 
das  die  Bewegung  des  Einzugscylinders  hervorbringende  12  Rad,  be- 
findet sich  ein  18  Trieb,  der  mit  Hülfe  der  in  Fig.  2  ersichtlichen 
Transporteuren  von  136  und  zweimal  66  Zähne  das  au  der  Latteu- 
tuehwelle  befestigte  34  Rad  umdreht. 

Ueber  diesem  Latteutuche  ist  ferner  uoch  etwas  weiter  oben 
eine  geriffelte  Walze  von  3}"  engl.  Durchmesser  angebracht,  die  von 
dem  12  Rade  mit  Hülfe  des  136  und  18  Transporteure*  und  des  an 
ihr  befestigten  30r  Stirnrades  in  Umdrehung  versetzt  wird,  und  da  wir 
diese  Walze  messen  können,  was  bei  dein  in  der  Maschine  befind- 
lichen Lattentuche  schwerer  angeht,  mit  dem  sie  doch  offenbar  gleiche 
Umfangsgeschwindigkeit  haben  muss,  so  legen  wir  unserer  Rechnung 
diese  Walze  zu  Grunde,  die  demnach  Umgänge  haben  wird: 


572  !S  umio^19'446 


3* 
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Durchmesser  3j"  Uinfaug  12,174  und  daher  die  Lieferung  der  Ma- 
schine  * 

19,446  X  12,174  =  236,8"  engl,  oder  nach  oben: 
236,8"  engl.  =  254,8"  sächs.  =  6,594  Jard. 
* 

4.  Der  Verzug 

der  Maschine  wird  gefunden,  wenn  mau  mit  der  eingezogenen  Länge 
in  die  Lieferung  der  Maschine  dividirt,  also: 

Lieferung        236,8  Q 

Einzug    ~~  48,26  ~~  ' 
oder  mit  Hülfe  der  Räder  etc.: 

572  M  A®  18 

15  10»  30  H  _  at 

572  2*   40   ^3  ~ 
511  15  100  76  6 

5.  Die  Anzahl  der  Schläge  pro  Zoll  engl,  und  sächs. 

Die  Trommel  hat  12  Reihen  Nasen  und  übt  demnach  bei  jedem 
Umgange  12  Schläge  aus,  also  pro  Minute  bei  572  Umgängen 

572  X  12  =  6864  Schläge. 

Die  Zuführung  betragt  pro  Minute  48,26"  engl.  —  51,9"  sächs. 
und  demnach  erhält  jeder  zugeführte  Zoll  offenbar  Schläge: 

=  142,2  pro  Zoll  engl,  oder 

4o,2o 

=  132  pro  Zoll  sächs. 

Wollte  man  bei  dieser  Zuführung  Wolle  von  langem  Stapel  be- 
arbeiten, so  würde  man  dem  Haare  Schaden  zufügen  und  man  er- 
hält, da  selbst  in  dieser  Maschine  lange  Wolle  leicht  fädig  wird,  dann 
auf  der  Krempel  Gries.  Um  sie  aber  doch  für  Amerikanische  Baum- 
wolle etc.  verwendbar  zu  machen,  muss  mau  die -Zuführung  erhöhen, 
was  einfach  dadurch  erreicht  wird,  dass  man  auf  der  Trommelwelle 
einen  Muff  aufschiebt  und  erst  von  diesem  aus  die  15zollige  Riemen- 
scheibe in  Umdrehung  versetzt. 

Bei  Anwendung  eines  Muffes  von  2f"  engl,  und  eines  solchen 
von  4|"  engl,  ergeben  sich  die  nachstehenden  Verhältnisse,  bei  de- 
nen auch  die  Qualität  der  bearbeiteten  Wolle  angegeben  ist. 


Durchmesser 
des 
Muffes 

in  Zol 
Einzug 

1  engl. 
Lieferung 

Schla 
Zoll  engl. 

ge  p r o 

Zoll 
sächs. 

Bearbeitete  Wolle 

ohne  Muff 
2i" 

2J" 
4J" 

48,26 

62,7 
110,1 

236,8 

306,8 
539 

142,2 

1 09,4 
62,3 

132 

104 

58,9 

Dhollerah,  Scinde, 
Bengal  (oft  2  Mal). 

Inglehaut,  Louisiana. 

Gute  Georgia,  Gelbe 
Wolle. 
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Durch  zu  weites  Stellen  des  Rostes  erhält  man  zu  guten  Ab- 
gang, die  Stäbe  zunächst  der  Haube  sind  weiter  zu  stellen  als  die 
unteren.  Ein  gutes  mittleres  Verhältniss  ist:  die  Entfernung  der 
ersten  6  Stäbe  10"m,  die  nächsten  8  S0"»,  die  andern  6mm  und  end- 
lich die  letzten  4nun,  was  aber  nur  für  amerikanische  Wolle  gilt, 
für  Bengal  thut  man  besser  die  Entfernung  4  —  6min  anzunehmen. 

C.    Der  Wipper. 

In  der  Neuzeit  findet  man  in  vielen  Spinnereien  zum  Oeffnen 
der  Baumwolle  eine  Maschine  vertreten,  die  von  dem  Wolfe  sich 
hauptsächlich  dadurch  unterscheidet  ,  dass  sie  an  Stelle  nur  eines, 
zwei  gezahnte  Flügel  oder  Trommeln  bat,  die  gegen  einander  mit 
einer  Geschwindigkeit  von  14  und  1600  Umläufen  arbeiten  und 
ein  ebenso  reines,  als  auch  offenes  Produkt  liefern. 

Da  diese  Maschine  auch  Amerikanische  und  sogenannte  lange 
gelbe  Wolle  gleich  gut  bearbeiten  soll,  ohne  sie  bändig  zu  machen,, 
hat  sie  sich  schnell  in  den  Spinnereien  verbreitet. 

Diese  von  Platt  Brother  zuerst  gebaute  uud  von  Herrn  Con- 
stantin  Pfaff  in  Chemnitz  hier  eingeführte  und  verbesserte  Maschine 
findet  sich  in  der  sächsischen  Industriezeitung  1860,  nebst  ausführ- 
licher Beschreibung  und  Zeichnung. 

Diese  Beschreibung  lautet  wörtlich: 

Die  Baumwolle  wird  auf  einem  Lattentuche  aufgebreitet  und 
mittelst  «weier  geriefelter  Cylinder  dem  ersten  Zahnflügel  dargebo- 
ten, der  mit  einem  zweiten  ganz  gleichen  aber  schneller  umlaufen- 
den Schläger  zusammenarbeitet.  Zwischen  beiden  Schagern,  die 
wie  bei  dem  Tailor  Lang'schen  Oeffner  rings  herum  mit  Nasen  be- 
setzt sind,  befindet  sich  ein  scharfkantiges  Prisraa.  Unter  dem 
ersten  Schläger  ist  ein  Rost  augebracht,  der  zur  Hälfte  aus  scharf- 
kantigen, verstellbaren  Stäben  besteht,  zur  Hälfte  aus  starkem  Draht- 
geflecht. Die  unter  dem  zweiten  Schläger  befindlichen  Roststäbe 
sind  von  gleicher  Form  aber  nicht  verstellbar.  Der  von  hier  bis  zu 
den  Siebtrommeln  weiter  gehende  Rost  hat  abgerundete  Stäbe  und 
ist  während  des  Ganges  der  Maschine  mit  einer  Klappe  aus  Holz 
zu  verschliessen.  Die  Wolle  geht  nun  zwischen  beiden  Siebtrom- 
meln .hindurch  und  wird  mit  Hülfe  zweier  Cylinder  auf  einem  auf- 
steigenden Lattentuche  aus  der  Maschine  herausgeführt. 

Die  Produktion  der  Maschine  soll  bei  einmaligem  Durchgang 
20.000  Pfd.  pro  Woche  betragen,  bei  swei-  oder  dreimaliger  Passage 
14,000  und  7000  Pfd. 

Da  die  Berechnung  ganz  dieselbe  ist,  wie  beim  Oeffner  von 
Tailor  Lang,  so  ist  sie  hier  weggelassen. 

1.    Die  Schlagmaschine 

(blowing  machine,  spreader,  speading  machine,  franz.  batt er  Malern'). 

Der  Haupttheil  derselben  ist  der  Flügel,  der  entweder  2  oder 
3  Schienen  hat,  die  mittelst  radialer  Arme  mit  der  Flügelwelle  ver- 


Digitized  by  Google 


_    38  — 

bunden  sind,  die  so  gestellt  sein  muss,  dass  die  Schienen  genau  pa- 
rallel zu  dem  Znführcylinder  stehen. 

Die  Baumwolle  wird  entweder  direkt  aus  den  Ballen,  oder  nach- 
dem sie  die  beiden  vorigen  Maschinen,  oder  auch  nur  eine  dersel- 
ben passirt  hat,  möglichst  gleichförmig  auf  einem  Lattentuche  aus- 
gebreitet und  durch  zwei  Cylinderpaare  dem  Flügel  zngeführt,  der 
mit  1300  oder  1700  Umgängen  pro  Minute  umlaufend,  je  nachdem 
er  zwei  oder  drei  Schlagschienen  hat,  bei  jedem  Umgange  zwei  resp. 
drei  Schläge  ausübend,  die  Wolle  bearbeitet  und  so  in  kleine  Flocken 
auflöst. 

Ein  Ventilator  zieht  die  Wolle  über  einen  ans  breiten  Stäben 
bestehenden  Rost  an  die  Siebtrommel,  welche  dieselbe,  wenn  zwei 
solcher  Trommeln  vorhanden,  zwischen  ihnen  hindurch  oder  bei 
nur  einer  Trommel  über  dieselbe  hinweg,  einem  dritten  Cylinder- 
paare zuführt,  die  die  Wolle  zu  einer  zusammenhängenden  Wratte 
vereinigen. 

Drei  unter  grossem  Druck  stehende  glatte  Walzen  pressen  die 
Watte  zusammen  und  geben  sie  endlich  au  einen  Wickelapparat, 
der  die  Baumwolle  unter  ebenfalls  kräftigem  Druck  auf  einen  Holz- 
.  cylinder  oder  eine  Bleehdute  aufwickelt  oder,  mit  Ausschliessung 
dieses  letzteren  T heiles  der  Maschine,  in  einen  Korb  fallen  lässt. 
Bei  der  zweiflügligen  Schlagmaschine  wird  die  Wolle  nach  dem 
dritten  Cylinderpaare  nochmals  von  einem  Flügel  bearbeitet,  geht 
ebenfalls  durch  einen,  beziehentlich  zwei,  Siebtrommeln  und  wird 
nun  so  von  den  Komprimirwalzen  zusammengepresst. 

Zur  nachstehenden  Berechnung  mag  eine  Schlagmaschine  von 
Th.  Wiede  in  Chemnitz  dienen,  die  mit  nur  einer  Siebtrommel  ver- 
sehen, gleichzeitig  die  Möglichkeit  bietet,  die  Baumwolle  verschie- 
den bearbeiten  zu  können  und  deren  Flügel  drei  Schlagschienen  hat. 

Die  Berechnung  der  Maschine. 
1.    Die  Umgänge  des  Flügels. 

Auf  der  Haupttriebwelle  des  Saales,  die  146  Umgänge  pro  Mi- 
nute hat,  ist  eine  Scheibe  von  36,5"  befestigt,  die  ein  Vorgelege 
mittelst  einer  I5zölligen  Scheibe  in  Umdrehung  versetzt. 

Durch  eine  auf  der  Vorgelegewelle  befestigte  30,5-  und  die  am 
Flügel  befindliche  Szöllige  Scheibe  erhält  letztere  seine  Umläufe. 

Durch  Multiplikation  aller  treibenden  Scheiben  mit  den  Um- 
gängen der  Hauptwelle  und  Division  durch  das  Produkt  aller  Ge- 
triebenen erhält  man  für  die  Umgänge  des  Flügels: 

—   r  =  1020  Umgange, 

1  «I   ■  5 

von  hieraus   wird    nun  auch  der  Ventilator ,   und  zwar  mit  Hülfe 

einer  7-  und  einer  an  der  Ventilatorwelle  sitzenden  5zölligen  Scheibe 

7 

bewegt,  die  demnach  pro  Minute  1620  •     =  2268  Umgänge  macht. 

Alles  folgende  ist  abhängig  von  den  Umgängen  der  Fuss  welle 
der  Schlagmaschine,  die  mit  Hülfe  zweier  Stufenscheiben  getrie- 
ben wird. 
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2.    Die  Umgänge  der  Fuss-  oder  Haupttriebwelle  der 

Schlagmaschine. 

Von  dem  Vorgelege  ans.  welches  den  Flügel  treibt,  wird  mit- 
telst einer  10,5-  und  I2zölligen  Scheibe  ein  zweites  Vorgelege  ge- 
trieben, auf  dessen  Welle  sich  ein  Stnfenwirtel  mit  5  Scheiben  be- 
findet, die  mit  denen  des  Wirteis  auf  der  Fuss  welle  der  Maschine 
korrespondiren. 

Die  Hanptwelle  der  Maschine  hat  demnach  Umgänge:  - 

146     '^'^   LP'**  x  °'?ere  ^*u^enscne^e       310  85     °^ern  Wirt-d 
15.     12        untere  Stufenscheibe"  untern  Wirtel 

Das  Verhältniss  der  obern  und  untern  Stufenscheibe  ist  aber: 

für  Spur  I  =  f.    II  =  HI-  =  &    IV  =  f.       V  =  f. 

=  2.  1,4.  I.  0,714.  0,5. 

und  demnach  die  Umgänge  der  Hauptwelle: 

für  Spur     1  =  310.85  •  2        =  021.7. 

„  JI  =  310.85  •  1,4     =  435,19. 

„      „    III  =  310.85  •  I        as  310,85. 

„     „    IV  z=.  310.85  •  0,714  =  221.9. 

„     „     V  =  310,85  •  0,5     =  155,4. 

3.    Der  Einzug  vor  dem  Flügel  =■•  Einzug  II.  (Fig.  3,  Taf.  I.) 

Auf  der  Hauptwelle  (Stufenscheiben welle)  befindet  sich  ein  19 
Stirnrad,  das  in  ein  90  auf  einer  etwas  höher  liegenden  Welle  be- 
findliches eingreift,  von  wo  aus  die  erste  Komprimirwalze  durch 
ein  24  und  94  Rad  (beide  auf  der  andern  Seite  der  Maschine  lie- 
gend) in  Umdrehung  versetzt  wird. 

Mit  Hülfe  zweier  konischer  Räder  von  48  und  17  Zähnen,  wird 
die  an  der  Langseite  der  Maschine  hinlaufende  horizontale  Welle 
bewegt,  welche  endlich  die  Bewegung,  durch  ein  26  und  ein  am 
untern  zweiten  Cylinder  befestigtes  48  Kegelrad,  auf  diesen  über- 
tragt, der  dann  den  obern  durch  zwei  gleiche  24  Räder  in  Umdre- 
hung versetzt. 

Die  Umgänge  des  zweiten  Einzug«  ylinder  sind  demnach  für 
einen  Umgang  der  Stufenscheibenwelle: 

10  k>4    18  '>0 

90  öi  17  4S  =  Wl  üm"^ 

und  demnach  (siehe  oben  unter  2.) 

für  Spur    1  0,0824  •  021,7    =  51.2. 

„  „      II  0,0824  •  435,19  =  35,8. 

„  „    III  0,0824  •  310,85  =  25,6. 

„  „    IV  0.0824  •  221,9    =  18,28. 

„  M     V  0,0824  •  155,4    =  12,8. 

Der  Durchmesser  des  zweiten  Cylinders  ist  2"  sächs.,  der  Um- 
fang gleich  2  X  3,1415  =  6,  2830"  .sächs.  und  nun  der  Einzug  II 
für    einen   Umgang   der   Stufenscheibenwelle  =  0,0824  X  6,283 
=  0,518"  sächs.,  1"  sächs.  ist  aber  =  0.92912"  engl,  36"  engl, 
l  Jard  und  somit  0,518"  sächs.  =  0,4814"  engl.  =  0,0133  Jard. 
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Führt  man  endlich  für  die  verschiedenen  Spuren  die  Umgänge  der 
Hauptwelle  ein,  so  erhält  man  folgende  Tabelle: 


S  p  u  r. 

Umgänge 
der 
Hauptwelle. 

Umgänge  des 
Einzugcylin- 
ders  II. 

E  i  n  z  u 
Zoll  sächs. 

g   II  in 
Zoll  engl. 

J  a  r  d 

I 

II 
III 
IV 

V 

621,7 

435,19 

310,85 

221.9 

155.4 

51,2 

35,8 

25,6 

18.28 

12.28 

322 
225,5 
161.07 
115.01 

80,54 

299,3 
209,5 
149,66 
106.85 
74,82 

8,314 

5,82 

4,157 

2,96 

2,078 

4.    Der  Einzug  I. 

Der  I.  Eiuzugcylinder  erhält  seine  Bewegung  durch  den  II.  Cy- 
linder,  mittelst  eines  12  und  28  Stirnrades,  zwischen  welchen  ein 
24  Transporteur  eingeschoben  ist,  er  hat  demnach  Umgänge 

0,0824  •  i|  =  0,0583 

für  einen  Umgang  der  Hauptwelle. 

Sein  Durchmesser  beträgt  3"  sächs.,  sein  Umfang  daher 

3  X  3,1415  =  9,425"  sächs. 

und  mithin  der  Einzug  I 

9,425  X  0.0353  =  0,333"  sächs.  =  0.309"  engl.  =  0,0087  Jard. 

Die  Umgänge  der  Hauptwelle  bei  den  verschiedenen  Spuren  einge- 
führt, giebt  dann  folgende  Tabelle  durch  Multiplikation  dieser  Werthe 
mit  den  Umgängen  der  Hauptwelle. 


Spur. 

U  m  g 

äuge 

Einzug 

Jard. 

der  Stufen- 

des I.  Ein- 



welle. 

zugcylinders. 

Zoll  sächs. 

Zoll  engl. 

I 

621.7 

21.95 

207,09 

192.4 

5,34 

II 

435,19 

1 5.3 1 

144,97 

134,6 

3,74 

III 

310,85 

10.97 

103,54 

96,2 

2,67 

IV 

221,94 

7.83 

73,93 

68,69 

1,9 

V 

155,42 

5,48 

51,77 

48.1 

1,33 

5.    Verzug  zwischen  Einzug  II  und  I. 

(Für  gleiche  Zeiten) 
Umfangsgeschwindigkeit  des  II.  Cylinders       0,518"  sächs. 

Umfangsgeschwindigkeit  des  I.  Cylinders       0,333"  sächs. 


=  1.555 


oder  aus  den  Rädern  etc. 


12 

28 


=  1,55. 
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6.    Die  Komprimirwalzen.    Flg.  4,  Taf.  I. 

Es  sind  dies  drei  glatte  Walzen,  von  denen  zwei  unten  liegen, 
die  dritte  aber  über  und  zugleich  zwischen  beiden  ihre  Lagerung  hat. 

Da  die  oben  liegende  Walze  am  leichtesten  zu  messen,  nehmen 
wir  diese  zur  Rechnung,  wenngleich  dieselbe  erst  durch  die  eine 
untere  getrieben  wird. 

Der  Trieb  erfolgt  von  der  Stufenscheibenwelle  mittelst  eines 
19  und  90  Rades,  auf  die  schon  mehr  erwähnte  etwas  höher  lie- 
gende Welle,  an  deren  anderer  Seite  ein  24  Rad,  das  an  der  letz- 
ten Komprimirwalze  sitzende  94  und  mit  diesem  die  Koroprimir- 
walze  selbst  bewegt.  Dicht  hinter  dem  94  steckt  ein  24  Rad  auf 
der  Komprimirwalze  und  treibt  nun  mittelst  eines  lose  auf  der  obe- 
ren Walze  sitzenden  Rades  und  eines  ebenfalls  24  Triebes  die  erste 
Komprimirwalze,  welche  endlich  durch  ein  auf  der  obern  Walze 
befestigtes  26,  diese  in  Umdrehung  versetzt. 

Diese  obere  Komprinirwalze  hat  sonach  für  einen  Umgang  der 
Stufenscheibenwelle : 

90  H  18  =  °'0394  Um,äufe 

und  daher  für  die  verschiedenen  Spuren: 

für  Spur     I  =  0,0394  •  621,7    =  24,4. 
II  =  0,0394 

III  =  0,0394 

IV  =.  0,0394 
„      V  =  0,0394 

Der  Durchmesser  dieser  oberen  Komprimirwalze  ist  6f '  sächs., 
demnach  der  Umfang  6J  X  3,1415  =  21,2"  sächs.  und  somit  die 
Lieferung: 

0,0394  X  21,2  =  0,835"  sächs.  ==  0,7758"  engl.  =  0,0209  Jard. 

Werden  endlich  die  Werthe  für  die  Umgänge  der  Stufenscheiben- 
welle für  die  verschiedenen  Spuren  hiermit  multiplicirt ,  so  erhält 
man  folgende  Tabelle: 


»1 
•1 


435,19  =  17,1. 

310,85  =  12,2, 

221,94  =•  8,74, 

155,42  =  6,12. 


Spur. 

U  m  g  ä  n 
Haupt  welle. 

g  e    d  e  r 

Komprimir- 
walze. 

L  i  e 
Zoll  sächs. 

s  f  e  r  u  n  g 
Zoll  engl. 

i  n 

* 

Jard. 

I 

621,7 

24,4 

519,15 

482,3 

13,4 

II 

435,19 

17,1 

363.4 

337,6 

9,38 

III 

310,85 

12,2 

259,5 

241,6 

6,7 

IV 

221,94 

8,74 

185,2 

172.1 

4,8 

V 

155,42 

6,12 

129,7 

120.5 

3,35 

7.  Verzug  zwischen  Komprimirwalze  und  Einzug  II. 
Umfangsgeschw.  der  Komprimirwalze        0,835"  sächs. 


Umfangsgeschw.  d.  Einzugcylinders  II      1,518"  sächs. 


=  1,61 
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oder  aus  den  Rädern 


19  24  19 

90  94  26 


6|" 


19  24  48  26 
90  94  17  48 


=  1,61. 


9.    Die  Wickelwalzen  und  die  Lieferung  der  Maschine. 

flg.  5.  Taf.  1. 

Der  Trieb  erfolgt  auch  hier  von  der  Hauptwelle  aus,  vermit- 
telst des  19  und  90  Rades.  Vor  dem  90  Rade  ist  ein  21  Rad  fest- 
gekeilt, dass  das  an  der  ersten  Wickelwalze  sitzende  112  nnd  mit 
diesem  endlich  die  Wickelwalze  umdreht;  die  erste  Wickel  walze  wird 
nun  mittelst  eines  Transporteurs  und  zweier  gleicher  Stirnräder  von 
36  Zähnen  bewegt. 

Die  Umgänge  der  Wickelwalze  sind  sonach  für  einen  Umgang 
der  Hauptwelle 

10  "21 

=  =  0,03958  Umgänge 

und  mithin  für  die  verschiedenen  Spuren 

für  Spur     l  =  0,03958  X  621,7    ss  24,6, 

11  =  0,03958  X  435,19  =  17,22, 

III  =  0.03958  X  310.85  =  12,3, 

IV  =  0.03958  X  221,94  =  8.78, 
V  s=  0,03958  X  155,42  =  6,15. 

Der  Durchmesser  der  Wickelwalzeu  beträgt  =  7|"  sächs.  und 
daher  der  Umfang  =  7|  X  3,1415  =  23,169"  sächs.  und  nun 
die  Lieferung  der  Maschine  für  einen  Umgang  der  Hauptwelle 
0,03958  X  23,169  =  0,9171"  sächs.  =  0,852"  engl.  =  0,0237  .Jard. 

Durch  Multiplikation  dieser  Werthe  mit  den  Umgängen  der 
Hauptwelle  für  die  verschiedenen  Spuren  erhält  man  folgende  Tabelle : 


» 
M 
?5 


1? 


Spur. 

U  m  g  ä  n 
Hauptwelle. 

g  e  der 
Wickelwalze. 

L  i  i 
Zoll  sächs. 

3  f  e  r  u  n  g 
Zoll  engl. 

i  n 

Jard. 

T 

621,7 

24,6 

570,4 

529,8 

14,72 

II 

435.19 

17,22 

399.3 

370.9 

10.3 

III 

310.85 

12.3 

285,2 

264,9 

7,36 

IV 

221,94 

8,73 

203,6 

189.2 

5,225 

V 

155,42 

6,15 

142,6 

132,4 

9.    Verzug  zwischen  Komprimir-  und  Wickelwalzen. 

Umfaugsgesehw.  der  Wickelwalze           0.9171"  sächs.        j  09g 

rnfangsgeschw.  der  Komprimirwalze       0,835"  sächs. 


Umfangsgeschw 
oder  mit  Hülfe  der 


Räder 
19  21 

90 


71"  22 
112    *    7  Q 

19  24  19        22  1,098< 


90  94  26 


6J" 
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10.    Der  Gesammtverzug. 
Umfangsgeschwindigkeit  der  Wickelwalze       0,9171"  sächs. 


=  2,75 


19  21  m 
90  I 12  ' 


=  2,75. 


Umfangsgeschwindigkeit  d.  Einzüge)  linder  I       0,333"  sächs. 
oder  mit  der  Hülfe  der  Räder 

22 

 7 

19  24  48  26  12  22 
90  94  17  48  28  7 
oder  endlich  das  Produkt  aller  in  der  Maschine  stattfindenden  Verzüge 

=  1,55  •  1,61  •  1,098  =  2,75. 

10.    Die  Schläge  pro  Zoll  engl,  oder  sächs. 

Da  der  Flügel  3  Schienen  hat  übt  er  bei  jedem  Umgange 
auch  3  Schläge  auf  die  Wolle  aus  und  daher  pro  Minute  bei 
1620  Umgängen  offenbar  1620  X  3  =  4860  Schläge. 

Die  Schläge  pro  Zoll  engl,  oder  sächs.  werden  demnach  gefunden, 
wenn  man  mit  der  dem  Flügel  durch  den  zweiten  Cy  lind  er  pro 
Minute  zugeführten  Wolle  (in  Zoll  engl,  oder  sächs.)  in  4860  dividirt. 

Die  zugeführte  Wolle,  also  der  Einzug  IT  war  aber  0,518" 
sächs.  =  0,4814"  engl,  multiplicirt  mit  den  Umläufen  der  Hauptwelle. 

Durch  Division  des  Einzugs  II  für  die  betreffende  Spur  in 
4860  erhält  man  die  Schläge  und  sind  dieselben  pro  Zoll  und  Linie 
engl,  und  sächs.  in  nachstehender  Tabelle  zusammengestellt. 


— 


ur. 


Umgänge 
der 
nauptwelle. 


— 

ntf. 


I  1  621,7 

II  435,19 

III  ,  310,85 

IV  221.94 
V  1 55,42 


Einzug  II  in    |  Schläge  pro 

Zoll  7  ,i  i  Zoll  L  Ii  i[  Linie 
sächs.   Z*Uengl.    sächs.    Zo11  CB*L  sächs. 


322 
225,5 
161,07 
115,01 
80,54 


299,3 
2(19.5 
149,66 
106,85 
74,82 


15.08 

21,5 

30.1 

42.2 

60.3 


16.2 
23.2 
32,4 
15.4 
64,9 


1,26 
1.79 
2,5 
3,5 


Linie 
engl. 


1.33 
1,92 
2.7 
3,78 


5,03  5,41 


Würde  man  daher  zum  Schlagen  der  Wolle. ohne  dieselbe  auf- 
wiekelu  zu  lassen  z.  B.  die'  III  Spur  verwenden,  so  erhielt  mau 
die  folgenden  Verhältnisse  pro  Minute: 

I.  Umgänge  des  Flügels  =  1620. 

II.  Umgänge  der  Stufenseheibenwelle  oder  Hauptwelle  =  310,85. 

III.  Einzug  II. 

Umgänge  des  Einzugcvlinders  II  =  25,6,  dim.  =  2"  sächs., 
Umfang  =  6.283"  säohs.  Einzug  II  —  161,07"  sächs.  =  149,66" 
engl.  =  4ff57  Jard. 

IV.  Einzug  I. 

Umgänge  des  Einzugcylinders  I  =  10,97.  dim.  3"  sächs.,  Um- 
fang 9,425"  sächs.,  Einzug  I  =:  103,54"  sächs.  =  96,2"  engl. 
=  2,67  Jard. 

V.  Verzug  zwischen  Einzng  I  und  II  =  1,555. 
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VI.  Komprimirwalze. 

Umgänge  s=  12,2,  dim.  =  6j"  sächs.,  Umfang  =  21.2'i  sächs., 
Lieferung  =  259,5"  sächs.  =  241,1"  engl.  =  6,7  Jard. 

VII.  Verzug  zwischen  Einzug  II  und  Komprimirwalze  =  1,61. 

VIII.  Die  Wickelwalzen.  Der  Wickelapparat  wird  ausge- 
legt, um  die  Baumwolle  nicht  zu  fest  zusammenzupressen,  was  für 
die  nachfolgende  Operation  des  Ahwägens  störend  sein  würde. 
(Die  Wolle  wird  also  nicht  auf  eine  Düte  aufgewickelt,  sondern  fällt 
in  einen  Korb.) 

Die  Umgänge  der  Wickel  walze  sind  für  Spur  III  =  12,3,  dim. 
7f",  Umfang  =  23,16"  sächs. 

Umfangsgeschwindigkeit  oder  Lieferung  der  Maschine  285.2" 
sächs.  =  264,9"  engl.  =  7,36  Jard. 

IX.  Der  Verzug  zwischen  Komprimir-  u.  Wickelwalzen  =  1,098. 

X.  Der  Gesammtverzng  =  2,75. 

XI.  Die  Schläge  pro  Zoll  und  Linien  engl,  und  sächs. 

pro  Zoll  sächs.  =  30,1,  pro  Linie  sächs.  2,5, 
„     „    engl.    =  32,4,    „       .,    engl.  2,7. 


Wollte  man  die  so  erhaltene  offene  Baumwolle  sofort  der  Krem- 
pel vorlegen,  so  wäre  es  unmöglich  ein  gleichförmiges  Band  zu  er- 
halten. 

Man  richtet  daher  sein  Streben  darauf,  Wickel  herzustellen, 
die,  nahezu  wenigstens,  möglichst  gleiche  Dicke  haben  oder  was 
dasselbe  ist,  von  denen  gleiche  Längen  auch  gleiches  Gewicht  ent- 
halten, zu  welchem  Zwecke  man  3  —  4  Wickel  vor  die  Maschine 
legt,  um  so  durch  möglichst  viel  Dubliren  die  dünnen  und  dicken 
Stellen  wegzubringen. 

Die  vorerwähnte  Maschine  von  Th.  Wiede  ist  so  eingerichtet, 
dass  man  mit  ihr  ebenfalls  das  Abwiegen  (Wickelbilden)  und  das 
Dubliren  ausführen  kann 

Zu  dem  Zwecke  des  gleichen  Abwiegens  ist  das  Lattentuch 
mit  Strichen  versehen,  die  ganz  gleiche  Entfernung  von  einander 
haben,  z.  B.  36  oder  40"  und  es  wird  nun  zwischen  je  zwei  sol- 
chen Strichen  ein  immer  gleiches  Gewicht  Baumwolle  aufgelegt. 

Um  aber  das  .Auflegen  und  Abwiegen  möglichst  genau  vorneh- 
men zu  können  müssen  die  Maschine  "zwei  Mädchen  bedienen,  von 
denen  die  eine  das  Abwiegen  besorgt  und  nachdem  dies  geschehen 
die  andere  beim  gleichförmigen  Aufbreiten  unterstützt. 

In  mehreren  vorzüglichen ,  aber  allerdings  grösseren  Spinne- 
reien,* in  denen  die  Aufbreitemaschine  eben  nur  als  solche  benutzt 
wird  und  die,  da  sie  die  sämmtlichen  Wickel  zu  liefern  hat,  die 
ganze  Woche  hindurch  beschäftigt  ist.  verwendet«  man  drei  Mädchen, 
von  denen  die  eine  nur  das  Abwiegen  möglichst  genau  vorzunehmen 
hat,  während  die  beiden  andern  das  Aufbreiten  der  Wolle  zwischen 
den  zwei  Stäben,  so  genau  als  nur  thunlich  zu  besorgen  haben. 

Dann  laufen  aber  die  Striche  nicht  wie  die  Stäbe  selbst,  also 
rechtwinklig  gegen  dia  Seiten  der  Maschine,  sondern  sie  sind  schräg, 
ungefähr  unter  einem  Winkel  von  50°,  über  das  Lattentuch  geführt, 
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was  den  grossen  Vortheil  hat,  dass  der  Zusammenstoss zweier  ab- 
gewogenen Mengen  von  Baumwolle  nicht  auf  einmal  seinen  schäd- 
lichen Einfluss  geltend  machen  kann,  sondern  auf  eine  grössere  Länge 
vertheilt  ist,  denii  es  wird  selbst  bei  grösster  Sorgfalt  doch  nicht 
zu  erreichen  sein,  dass  die  Zusamraenstossfläche  genau  so  in  ihrem 
Querschnitte  verläuft,  als  der  übrige  auf  gebreitete  Theil. 

Dieses  Schrägführen  der  Eintheilungsstriche  ist  aber  nur  mög- 
lich, wenn  drei  Mädchen  zur  Verwendung  kommen,  weil  sonst  ent- 
weder das  Abwiegen  nicht  genau  genug  vorgenommen  werden  kann, 
oder  das  Aufbreiten  nicht  mit  der  nöthigeu  Sorgfalt  vor  sich  geht, 
so  dass  es  leicht  der  Fall  sein  könnte,  dass,  weil  der  Beginn  der 
Aufbreitefläche  dem  Cylinder  schon  zu  nahe  gerückt  ist,  das  Auf- 
breiten, um  keine  Lücke  entstehen  zu  lasseu,  dann  erst  recht 
ruschlich  vorgenommen  wird. 

Das  Zuführen  der  Wolle,  also  die  Geschwindigkeit  des  Latte  n- 
tuches  und  ersten  Einzugcylinders  muss  dem  entsprechend  lang- 
sam geschehen  und  ist  es  deshalb  anzurathen  die  vierte  Spur  auf 
der  Hauptwelle  zu  nehmen,  für  die  dann  pro  Minute  die  folgenden 
Verhältnisse  Geltung  haben: 

I.  Umgänge  des  Flügels  1620. 

II.  Umgänge  der  Haupt  welle  221,9. 

III.  Einzug  I.    Umgänge  des  Cylinders  7,83. 

Einzug  I  =  73,93"  sächs.  =  68,69"  engl.  =  1,9  Jard. 

IV.  Einzug  II.    Umgänge  des  Cylinders  =  18,28. 

Einzug  II  =  115,01"  sächs.  =  106,85"  engl.  =  2,96  Jard. 

V.  Verzug  zwischen  Einzug  I  und  II  =  1,555. 

VI.  Die  Komprimirwalzen.    Umgänge  8,74. 
Lieferung  185,2"  sächs.  =  172,1"  engl,  as  4,8  Jard. 

VII.  Verzug  zwischen  Komprimirwalzen  und  Einzug  II  =  1,61. 

VIII.  Die  Wickel  walzen.  Der  Wickelapparat  wird  in  Thätigkeit 
gesetzt. 

Umgänge  der  Wickelwalzen  8,78. 

Lieferung  des  Maschine  203,6"  sächs.  =  189,2"  engl.  =  5,25Jard. 

IX.  Verzug  zwischen  Wickel-  und  Komprimirwalze  1,098. 

X.  Ge sammtverzug  der  Maschine  2,75. 

XI.  Schläge  pro  Zoll  engl,  oder  sächs.  zugeführte  Baumwolle: 

pro  Zoll  sächs.  42,2.  pro  Linie  sächs.  3,5. 
„  „  engl.  45,4.  „  „  engl.  3,78. 
Die  Erfahrung  hat  gelehrt,  dass  die  Wolle  besser  gereinigt 
wird,  wenn  die  Auflage  stark  genommen  wird,  besonders  bei  dieser 
Maschine,  wo  zwischen  dem  ersten  und  zweiten  Einzugcylinder  schon 
ein  Verzug  von  10  :  15  stattfindet.  (Weiter  unten  folgt  das  Nähere 
darüber.) 

Das  Anbringen  zweier  Cyliuderpaare  hat  nun  den  Zweck 
erstens  die  Baumwolle  zusammenzudrücken,  dann  aber  den  zweiten 
Cylinder  (vor  dem  Flügel)  einen  kleinern  Durchmesser  geben  zu 
können,  um  die  Baumwolle  länger  festzuhalten  und  sie  so  der  Ein- 
wirkung des  Flügels  länger  auszusetzen. 

Die  Breite  der  Maschine  sei  36"  sächs.  =  33,4"  engl,  (be- 
dingt durch  die  gleiche  Krempelbreite).    Die  Entfernung  der  Striche, 
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durch  welche  das  Lattentuch  eingetheilt  wird  sei  40,5"  sächs.  zsa 
37,6"  eugl.  Dann  ist  die  Auflagefläche  =  30  X  40,5  =  145S  □" 
sächs.  oder  33,4  X  37,6  =  1255  □  "  engl.  Die  Auflage  selbst 
betrage  66  Loth  Zollgewicht. 

66 

Es  kommen  sonach  auf  1  □"sächs.  =  =  0,045  Zollloth 

1458 

oder  auf  1  □  "  engl.  =  ~-  =0,053  „ 
oder  auf  1  Loth  Baumwolle  kommen 

=  22,1  □"  sächs. 

Ob 

oder  =  19  □"  engl. 

DD 

Die  Auflagelänge  ist  40,5"  sächs.  =  37,6"  engl.  =  1,044  Jard. 
66  Zollloth  r=  2.2  Zollpfd.  oder  (da  10  Pfd.  Zollgewicht  =  1 1  Pfd. 
engl.)  =  2,42  engl.  Pfd. 

Die  Auflage  ist  daher  auf  1,044  Jard  ssa  2,42  Pfd.  engl,  oder 

endlich  pro  Jard  =  p^2-  =  2,318  Pfd.  engl.  =  2,1  Zollpfd. 

Der  Verzug  der  Maschine  beträgt  2,75  und  es  wird  demnach 
ein  Jard  der  gelieferten  Wolle  auch  nur  den  2,75.  Theil  des  Ge- 
wichtes eines  Jards  eingezogenen  Baumwolle  haben  könueu  also : 

9  AI  8 

^  =  0,8429  Pfd. 

Die  Zahl  oder  840  Jard  wiegen  folglich  0,8429-840  =  708  Pfd. 
engl.  =  643,6  Zollpfd.    und   da  die  Nummer   des  Bandes  immer 

gleich  ist  = — ,  ,  .  .  „  ,.:  so  ist  die  Nummer  der  gelieferten  Watte 
Gewicht  1  Zahl 

=  vis  =  ü'°°1412- 

Frage  er  nun:  Was  wiegt  demnach  eine  bestimmte  Länge  des 
Wickels,  z.  B.  von  5°  sächs.  1"  engl.  =  1,07629"  sächs.,  dem- 
nach 1  Jard  =  38,746"  sächs.  oder  endlich  1  Zahl  =  840  Jard 
=  38,746  •  840  =  32547,0096"  sächs.  =  1356°  sächs. 

1 3  6 

5°  sind  aber  der  -'p*—  =  271,2  Theil  einer  Zahl  und  da  die 

o 

Zahl  der  gelieferten  Watte  708  engl.  Pfd.  =  643,6  Zollpfd.  wiegt,  so 
wiegen  5°  =  =  2,37  Zollpfd.  =  2  Pfd.  1 1  Loth. 

Die  Lieferung  der  MaMchine  nach  Pfnmien. 

Die  Auflage  beträgt  pro  Jard  =  2,1  Zollpfd.  Der  Einzag  I 
für  Spur  IV  =  73,93"  sächs.  =  68,69"  eugl.  =  1,9  Jard. 

Es  sei  nun  der  Wickelapparat  so  gestellt,  dass  er  Wickel  von 
24  Zollpfd.  liefere. 
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Jeder  Wickel  enthält  demnach  so  viel  eingezogene  Baumwolle, 
als  das  Gewicht  eines  Jards  =  2,1  Pfd.  in  24  Pfd.  enthalten  ist 
24 

=  21 1  =  11,4  Jard.      Pro  Minute  beträgt  der  Einzug   1,9  Jard, 

1 1  4 

d.  h.  wird  eine  Wickelhildung  dauern      '„    —  6  Minuten. 

l  ,v> 

Der  gelieferte  Wickel  wird  aber,  da  die  Lieferung  der  Maschine 
für  Spur  IV  bei  einem  Verzuge  von  2,75  =  1,9  X  2,75  =  5,225  Jard 
ist,  eine  Länge  enthalten  von  5,225  X  6  Miuuteu  =31,35  Jard. 

Den  Wickel  herauszunehmen,  eine  neue  Düte  aufzustecken 
und  die  Maschine  wieder  einzurücken,  bedarf  2  Minuten  Zeit  oder 
es  gehören  zur  Bildung  eines  Wickels  im  Ganzen  8  Minuten. 

Bei  täglich  14  Stunden  konnten  also 

14  X60       j()5  Wickd  odej 

8 

105  X  24  =  2520  Pfd.  Wolle  zu  Wickeln  gemacht  werden,  wo- 
für bei  dem  sonstigen  Zeitverlust  2000  Pfd.  gerechnet  werden  können. 

Soll  endlich  die  Maschine  als  Dublirmaschine  Verwendung 
finden,  so  werden  3  Wickel  (sogenannte  einfache,  durch  das  Ab- 
wiegen erhaltene  Wickel)  angelegt  und  da  hierbei  nur  anfzupasseu 
ist,  dass  die  Wickel  nicht  reifen,  also  gut  ablaufen,  so  kann  die 
Maschine  auf  der  III.  Spur  arbeiten,  wofür  dann  also  dieselben 
Verhältnisse  zur  Geltung  gelangen,  wie  beim  Durchlassen  der  Wollen. 
Die  erhaltene  Watte  würde  dann  die  Nummer  haben 
Vorgelegte  Watte  X  Verzug  der  Maschine  _  ()  ()()14j2  2'7^ 

Dublirung  ■  3 

=  0,00129. 

Sehr  häufig  verwendet  mau  zum  Dubliren  eine  besondere  Ma- 
schine, die  in  ihrem  Wesen  der  Schlag-  und  Wickelmaschine  voll- 
kommen ähnlich  ist. 

Eine  der  besten  Konstruktionen  ist  die  von  Lord  Brother  in 
Todmorden  (England),  wie  dieselbe  durch  C.  Pfaff  in  Chemnitz,  hier 
eingeführt  worden  ist. 

Auf  dem  Lattentuche  werden  3  Wickel  der  Maschine  vorgelegt, 
und  es  wird  die  Baumwolle  durch  2  Cyünderpaare  dem  Flügel  zu- 
geführt, der  bei  einer  Uralaufszahl  von  1700  Umgangen  pro  Minute, 
da  er  2  Schlagschienen  hat,  pro  Minute  3400  Schläge  auf  dieselbe 
ausübt. 

Zwei  übereinander  liegende  Siebtrommeln  (Roteur)  ziehen  mit 
Hülfe  eines  durch  einen  Ventilator  erzeugten  Luftstromes  die  Baum- 
wolle an,  führen  dieselbe  zwischen  sich  hindurch  und  übergeben  sie, 
durch  ein  drittes  Cyliiiderpaar  hindurchgehend,  den  Komprimirwal- 
zen,  die  sie  zu  einer  Watte  vereinigen  und  sie  endlich  den  Wickel- 
walzen übergeben,  durch  welche  die  Baumwolle  auf  eine  Blechdute 
fest  aufgewunden  wird. 

Der  Einzug  und  die  Lieferung  der  Maschine  wird  hier  durch 
Riemen  getrieben  und  zwar  ersterer  zu  dem  Zwecke,  um  mit  Hülfe 
eines  weiter  unten  beschriebenen  Apparates,  immer  dasselbe  Ge- 
wicht an  Baumwolle  zuzuführen,  so  dass,  wenn  der  Wickel  starke 
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Stellen  hat,  die  Zuführung  eine  langsamere,  im  entgegengesetzten  Falle 
eine  schnellere  wird. 

Da  dieser  Apparat  aber  einer  sehr  geuaueu  Koutrole  bedarf, 
hat  er  weniger  Verbreitung  gefunden,  wenngleich  bei  richtiger  Hand- 
habung eiue  Abweichung  in  dem  Gewicht  der  Watte  von  gleicher 
Länge  von  nur  2  oder  3  °/e  sich  herausgestellt  hat. 

Berechnung  der  Maschine. 

1.    Umgang  des  Flügels. 

Vou  der  Hauptwelle  aus.  die"  146  Umgänge  hat,  wird  mittelst 
einer  36.5-  uud  13,5zolligeu  Scheibe  ein  Vorgelege  getrieben,  das 
wieder  durch  eine  36,5-  und  die  am  Flügel  befindliche  8,5zollige 
Scheibe  den  Flügel  in  Umdrehung  versetzt. 

Es  hat  dieser  demnach  Umgänge 

146 'ist   Sf  =  1700  ümsäQse- 

2.    Der  Einzug  1.    Hg.  6,  Taf.  I. 

Vom  Flügel  aus  wird  mittelst  zwei  Riemenscheiben  von  4|  und 
9J"  eine  tieferliegende  durch  die  Maschine  hindurchgehende  Welle 
getrieben,  die  wiederum  durch  2  Scheiben  vou  7  und  5J",  die  Um- 
gänge einer  senkrecht  stehenden  Welle  bewirkt,  auf  der  ein  vou 
oben  nach  unten  allmälig  abfallender  Konus  C  befestigt  ist,  von  wo 
aus  die  Bewegung  abermals  durch  einen  Riemen  auf  einen  zweiten 
Konus  C,  übertragen  wird,  der  in  gleicher  Weise  allmälig  grössere 
Durchmesser  annimmt,  als  die  des  treibenden  kleiner  werden,  so  dass 
immer  einem  kleinen  Durchmesser  des  treibenden  Konus  ein  grös- 
serer des  Getriebenen  gegenübersteht. 

An  der  natürlich  ebenfalls  vertikalen  Welle  des  Letzteren  ist 
eine  Schnecke  befestigt,  die  das  am  niedern  Cylinder  befindliche 
90  Schraubenrad  und  mit  diesem  den  zweiten  Cylinder  bewegt,  von 
wo  aus  endlich  ein  8  und  14  Stirnrad  mit  Hülfe  eines  Transpor- 
teurs die  Bewegung  auf  den  ersten,  also  Einzugcylinder.  über- 
tragen wird. 

Bei  der  richtigen  Aufstellung  der  Maschine  und  einem  normalen 
Einzüge  seien  die  Durchmesser  den  Konen ,  wo  der  Riemen  läuft, 
gleich  6". 

Das  Spiel  des  Apparates  ist  nun,  wie  aus  Flg.  6  und  7,  Taf.  I 

zu  ersehen,  folgendes: 

Kommt  zwischen  die  Cylinder  eine  dicke  Stelle  ,  so  wird  der 
obere  der  zweiten  Cylinder  gehoben  und  mithin  auch  die  Druck- 
stangen a  und  b,  welche  letztere  in  bx  ihren  Drehpunkt  hat, 

Da  aber  mit  bt  die  Querstange  c  und  mit  dieser  die  durch  die 
Schraube  s  stellbare  Stange  d  verbundeu  ist,  so  werden  auch  diese 
in  die  Höhe  gezogen,  was  aber  bei  der  in  ex  drehbaren  Gabel  E 
im  vordem  Theile  ein  Niedergehen  zur  Folge  haben  muss. 

In  dem  Kasten  K  befinden  sich  nun  2  mit  Zahnkränzen  verse- 
hene Hebel  /  und  /,,  die  an  ihrem  Ende  eine  Riemengabel  haben. 
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Das  Stück  /  wird  von  der  Gabel  E  umschlossen,  und  wenn  diese 
niedergeht,  offenbar  ebenfalls  niedergedrückt,  was  durch  die  Kon- 
struktion bedingt,  auch  ein  Niedergehen  des  Stückes  /,  und  folglich 
des  Riemens  hervorbringt. 

Der  Riemen  kommt  nun  bei  oben  erwähntem  Falle  auf  die  nie- 
dere Durchmesser  x%  und  .r3  der  Konen  und  da  x2  kleiner  als  x 
uud  .r3  grosser  als  xx,  so  wird  sich  der  Konus  C,  und  durch  die- 
sen auch  der  Einzugcylinder  II  langsamer  bewegen,  es  wird  also 
eine  geringere  Zuführung  bewirkt. 

Im  entgegengesetzten  Falle,  wenn  der  Wickel  zu  dünn  ist,  geht 
der  Cylinder  herab,  die  Stangen  a,  b,  c  und  d  gehen  ebenfalls  nie- 
der, wodurch  der  vordere  Theil  der  Gabel  E  und  durch  diese  der 
Riemen  in  die  Höhe  gehoben  wird ,  was  einen  schnelleren  Gang 
des  Konus  Cx  und  somit  eine  schnellere  Zuführung  zur  Folge  hat. 
Der  Zeiger  z  deutet  die  Schwankungen  des  Apparates  auf  der 
Skala  2,  an. 

Der  erste  Einzugcylinder  wird  also  Umgänge  haben,  wenn  die 
Durchmesser  des  treibenden  und  getriebenen  Kouuses  gleich  6"  an- 
genommen werden 

1700  •  %  ä  i  i  h  = 

Der  Durchmesser  derselben  ist  3"  engl.,  sein  Umfang  daher 
3.1415  X  3  =  9.425  und  somit  der  Einzug  7,1  X  9,425 
=  66,93"  engl.  =  72,036"  sächs.  =  1,86  Jard. 

3.    Einzug  II. 

Nach  dem  Vorhergehenden  hat  derselbe  Umgänge 

4|   7   6  l 

1700    4  H  6  90  -  ,M29- 
Durchmesser  2"  engl.    Umfaqg  =  6,283"  engl.,   demnach  Einzug 
II  =  78,093"  engl.  =  2,17  Jard  =  84,04"  sächs. 

4.    Verzug  zwischen  Einzug  l  und  IL 

"J^rSr  —  1«166  oder  aus  den  Rädern    J*,.,,  =  1,166. 
oo,y3  «* 

5.    Cylinder  III  hinter  der  Siebtrommel.    Mg.  8,  Taf.  I. 

Vom  Flügel  aus  wird  durch  zwei  Riemenscheiben  von  4|  und 
9^"  die  tieferliegeude  Welle  getrieben,  von  wo  aus  die  Bewegung 
mittelst  einer  8,5-  und  einer  26,5zölligen  Seheibe  auf  die  Haupt- 
welle übertragen  wird. 

Mit  Hülfe  dreier  Räderpaare  von  15  und  60.   13  uud  96  (au* 
den  Komprimirwalzen  steckend)  und  25  und  14  Zähnen  wird  end- 
lich mittelst  zweier  Transporteure  von  20  und  24  Zähnen  die  Be- 
wegung des  III.  Cylinders  hervorgebracht. 

Die  Umgänge  dieses  Cvlinders  sind  demnach 

4f   8,5    15  13  25 

1700  'if  26,5  60  96  14  = 
N  i  e  s  8 ,  Baumwollen-Spinnerei.  1 
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Der  Durchmesser  3",  Umfang  =  9,425"  engl,  und  somit  die  Liefe- 
rung 16,26  X  9,425  =  153,32"  engl.  =  4,26  Jard  =  165,02"  sächs. 

6.    Verzug  zwischen  Cylinder  II  und  III 

_  153,32  _ 
~  78,09  1,yb 
oder  mit  'Hülfe  der  Räder  gefunden 

170ü  .  ä  M.  |5  W  »  3" 


9£  26,5  60  96  14  ail 
 _ — _    _  —  —  l,yo. 


7.    Die  Korn  p ri mirwalzen.    flg.  8,  Taf.  I. 

Da  die  Komprimir walzen  erst  mit  Hülfe  des  25  und  14  Rades 
die  Umgänge  des  dritten  Cylinders  herbeiführen,  so  sind  die  Um- 
gänge derselben 

"»••Säss-*» 

dim.  der  Walzen  =  6"  engl.,  Umfang  18,85"  und  demnach  die  Lie- 
ferung 

9,11  X  18,85  =  171,72"  engl.  =  4,77  Jard  =  184,8"  sächs. 

k 

8.    Verzug  zwischen  Cylinder  III  und  Komprimir  walzen. 

171,72"  engl. 
153,32"  - 

oder  mit  Hülfe  der  Räder,  da  die  Komprimirwalzen  erst  den  drit- 
ten Cylinder  treiben 

6" 
14X3 

9.    Die  Lieferung  der  Maschine,  d.  i.  der  Wickel- 
walzen.   Fig.  9,  Taf.  1. 

Der  Trieb  erfolgt  ebenfalls  mit  Hülfe  des  Flügels  und  der  mehr- 
erwähnten Scheiben  von  4|",  9|",  8£"  und  26,5".  Auf  der  letzten 
Welle,  d.  i.  der  Hauptwelle,  steckt  ein  15  Rad,  das  ein  60  treibt 
und  es  wird  nun  die  Bewegung  durch  ein  15  und  76  und  ferner  ein 
17  und  32  Stirnrad  auf  die  Wickel  walze  übertragend  Die  Umgänge 
derselben  sind  demnach: 

noo.ü  iL  15  15  iZ  =  705 

1700   9«  26,5  60  76  32  7'05' 

Der  Durchmesser  beträgt  9"  engl.,  der  Umfang  28,274"  engl, 
und  somit  die  Lieferung  der  Maschine 

7,05  X  28,274  =  199,44"  engl.  =  5,54  Jard  ss  214,65"  sächs. 
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lO.    Verzug  zwischen  Koni  primi  r-  und  Wickel  Walsen. 

1^  =  M6 

171,42 

oder  mit  Hülfe  der  Räder 

1700  ä  -M-  U-  -  9 
1700  9$  26,5  **76  32  _ 

noo  4|  81  M  2  -6 

1  'UU  9}  26,5  96 


11.    Der  Gesainrat  Verzug  der  Maschine. 

=  2,984 


Lieferung  der  Wickelwalzeu  199,44 


oder 


Einzug  1  66,93 

(1<W1    43    8,5         15  17  n 

1700  '  4  26,5  3-2  9  _29g_3 

1700  •  4    5J    6  *  Ä  3 
oder  endlich  das  Produkt  aller  Verzüge 

=  1,166  X  1,96  X  1,12  X  1,16  =  2,984. 

12.    Schläge  pro  Zoll  engl,  und  sächs. 

Bei  jedem  Umgange  erfolgen  zwei  Schläge,  weil  der  Flügel  zwei 
Schienen  hat,  demnach  pro  Minute 

1700  X  2  =  3400. 

Die  Schläge  pro  Zoll  erhält  man  uuu ,  wenn  mau  mit  dem  Einzug 
vor  dem  Flügel,  also  mit  dem  Einzug  II  in  3400  dividirt,  demnach 
pro  Zoll  engl. 

=  =  43,5  oder  pro  Linie  engl.  =  3,61. 

/8,09  • 

=  A       =  40,4  pro  Zoll  sächs.  oder  pro   Linie  sächs.  =  3,37. 
84,04 

Legt  mau  bei  dieser  Maschine  3  Wickel  au,  die  mau  auf  der 
Wiede- Maschine  bei  der  oben  erwähnten  Auflage  erhalten  hat,  die 
also  die  Nr.  0,001412  haben  und  dublirt  dieselbe  2raal  in  der 
Art,  dass  mau  erst  3  Wiede-Wickel  anlegt  uud  nun  3  auf  diese  Weise 
erhaltene  Wickel,  so  haben  diese,  nunmehr  für  die  Krempel  fertigen 
Wickel,  die  Nr. 

2,98  2,98 
0,001412    '3  =  0,001393. 

Da  aber  die  Nr.  =  ~  !r  ~— n,  s0  folgt,  dass  das  Gewicht  einer 

Gew.  1  Zahl 

Zahl  =  ~  also  in  diesem  Falle  =  tt^Jt^Z  =  717,7  Pfd.  engl., 
JNr.  0,001  ovo 
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die  =  652,4  Zollpfd.  und  es  würde  eine  Länge  von  5°  sächs.  dein- 

652  2 

nach  wiegen  (siehe  S.  46)  ^  ^  =  2  Pfd.  12  Loth,  wobei  aller- 
dings aller  auf  den  beiden  Maschinen  entstehende  Abgang  unberück- 
sichtigt gelassen  wurde.  In  nachstehender  Tabelle  sind  alle  Ver- 
hältnisse der  Maschine  zusammengestellt. 

Umgänge  des  Flügels  1700. 

Einzugcylinder  I,  Umgänge  7,1,  diin.  ==  3"  engl.,  Umfang  ss 
9,425"  engl. 

Einzug  I  =  66,93"  engl.,  1,8  Jard,  72,36"  sächs. 
Einzugcylinder  II  dim.  =  2"  engl.,  Umfang  6,283"  engl.,  Um- 
gänge 11,129. 

Einzug  II  78,09"  engl.,  2,17  Jard,  84,04"  sächs. 
Verzug  zwischen  Einzug  I  und  II  =  1,166. 
Cylinder  III  hinter  der  Siebtrommel  dim.  3",   Umfang  9,425" 
engl.,  Umgänge  16,26. 

Lieferung  derselben  153,32"  engl.  4,26  Jard,  165"  sächs. 
Verzug  zwischen  Cylinder  II  und  III  =  1,964. 
Komprimirwalzen  dim.  6",  Umfang  18,85,  Umgänge  =  9,11. 

Lieferung  derselben  =±  171,72"  engl.,  4,77  Jard,  184,8"  sächs. 
Verzug  zwischen  Cylinder  III  und  Komprimirwalzen  ■=  1,12. 
Wickelwalzen  9"  engl.,  Umfang  28,274"  engl.,  Umgänge  7,05. 
Lieferung  derselben,  d.  i.  der  Maschine  =  199,44"  engl.,  5,54 
Jard,  214,65"  sächs. 

Verzug  zwischen  Krcftnprimir-  und  Wickel  walzen  1,16. 
Gesammtverzug  2,984. 

Schläge  pro  Zoll  engl.  43,5.  pro  Linie  engl.  3,61  und  pro  Zoll 
sächs.  40,4,  pro  Linie  sächs.  3,37. 

In  der  nunmehr  erhaltenen  Form  werden  die  Wickel  der  Krem- 
pel vorgelegt.  Ehe  wir  indessen  zur  Beschreibung  dieser  Maschine 
übergehen,  mögen  die  nachstehenden  allgemeinen  Bemerkungen  Stelle 
finden. 

Die  Stellung  des  Flügels  muss  genau  parallel  zu  dem  Cylinder 
sein,  der  Abstand  beider  beträgt  für  den  ersten  Flügel  6  —  7mm3 
beim  zweiten  5  —  6mm. 

Der  Druck  auf  die  Zuführcylinder  darf  nicht  zu  gross  sein, 
auf  jeder  Seite  höchstens  250  Pfd.  auf  beide  Cylinderpaare.  Zuviel 
erzeugt  leicht  ein  Wickeln,  das  sehr  gefährlich  werden  kann,  weil  eines- 
theils  ein  ungleiches  Einziehen  erfolgt,  anderntheils  aber  durch  die 
fortwährende  Reibung  durch  den  Flügel  eine  Entzündung  herbei- 
geführt werden  kann,  auch  wird  der  Cylinder  leicht  gebogen  und 
es  werden  dann  in  der  Mitte  ganze  Pfocken  hineingezogen. 

Der  Trieb  des  Flügels  muss  so  erfolgen,  dass  der  Riemen  vom 
Cylinder  abzieht,  um  ein  Anschlagen  an  diesen  zu  verhüten.  Fer- 
ner muss  der  Flügel  genau  aequilibrirt  sein,  d.  h.  er  muss  in  allen 
nur  möglichen  Lagen  zur  Ruhe  kommen,  weil  sonst  eine  sehr  schnelle 
Abnutzung  der  Lager  eintritt. 
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Der  Ventilator  soll  die  Luft  durch  einen  besonderen  Kanal  zu- 
geführt erhalten,  um  nicht  die  warme  Luft  aus  dem  Flügelraum  weg- 
zuziehen, dessen  Ausgang  unter  dem  Roste  der  Maschine  erfolgt. 

Hat  der  Wickel  dünne  Stellen ,  so  muss  man  nachsehen ,  ob 
nicht  das  Lattentuch  stehen  bleibt,  weil  es  nicht  fest  genug  ange- 
.  spannt  ist;  ob  die  Siebtrommel  etwa  wickelt,  was  eintritt,  wenn  sie 
entzwei  ist  oder  kleine  Häkchen  hat. 

Zur  Schonung  der  Wickel  ist  es  nöthig  dieselben  beim  Trans- 
port nach  dem  Krempelsaale  in  ein  Tuch  einzuschlagen. 

Die  verschiedenen  Wollen  haben  je  nach  ihrer  Reinheit  und 
nach  der  Länge  des  Haares  einen  sehr  verschiedenen  Abgang,  der 
besonders  anch  von  der  Stellung  des  Rostes  unter  dem  Flügel  ab- 
hängig ist,  weshalb  die  neueren  stellbaren  Roste  sehr  zu  empfehlen 
sind  (siehe  weiter  unten). 

Louisiana  ist  gut  geschlagen,  wenn  sie  beim  Durchlassen  der 
Wolle  50  —  54  Schläge  pro  Zoll  engl,  erhält;  Mako  60. 

In  der  nachfolgenden  Tabelle  sind  die  Verlustprocente  verschie- 
dener Wollen  zusammengestellt,  wie  sie  sich  aus  vielen  Versuchen 
ergeben  haben,  wenn  sie  auf  den  bisher  beschriebenen  Maschinen 
durchgelassen  wurden.  Bei  dem  Oeffner  von  Tailor  Lang  wurde 
beim  Durchgang  der  besseren  Wollen  110,1"  engl,  zugeführt,  was 
62,3  Schläge  pro  Zoll  ergab,  bei  geringerer  Wolle  dagegen  wurde 
ein  auf  der  Trommelwelle  befestigter  Muff  abgezogen,  wodurch  die 
Zuführung  pro  Minute  auf  48,2"  engl,  reducirt,  dagegen  die  Schläge 

pro  Zoll  auf  - — -r^-  —  =  142  erhöht  wurden. 

4o,2 

Das  Abwiegen  der  Wolle  auf  der  Wiede-Maschine  erfolgte  auf 
der  IV.  Spur,  also  ergab  45,4  Schläge,  das  Dubliren  auf  Spur  III 
gab  demnach  nur  32,4,  endlich  das  Dubliren  auf  der  Maschine  Lord 
Brothers  ergab  43  Schläge  pro  Zoll  engl. 

Allgemein  lässt  sich  festhalten,  dass  harte  und  spröde  Wollen 
mehr  Schläge  vertragen  als  weiche  Wollen. 
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Tabelle  aber  den  Verlust 


Name  der  Wolle. 

Anzahl  der 
Vcreu  che. 

Maschinen  durch  welche  die 
Wolle  gegangen  ist. 

Ii 

31 

ld 

S.'tL 
CS  -  O 

=  o  N 

Ordinäre  Bengal 
Gute  Bengal  n.  Scinde 

5 

5 ! 

Zausler  von  Schwalbe  44  Tr.  Umg. 
2mal  Oeffner  v.  T.  &  L.  ohne  Muff 
Wiedc-Maschine  abgewogen  Spur  IV 
ditto  dublirt  Spur  III 
Masch,  n.  Lord  Brother  2mal  dublirt 
ditto 

112  ] 

142 
45,4  > 
32,4  l 

87    1 ! 
ditto 

4  »,8 
448,8 

Tinevelly 

Sehr  unreine  Dhollerah 

3 
2 

Oeffner  von  T.  &  L.  ohne  Muri 
Wiede -Maschine  abgewogen  Sp.  IV 
ditto  dublirt  Spur  III 
2mal  dubl.  Masch,  n.  Lord  Brother 
Wie  die  Bengal 

142  1 

32,4 
87  1 
44S^ 

306,8 
448,8 

Gute  Dhollerah 
Sehr  reine  Oniera 

8 
2 

ditto 

Wie  die  Tinevelly 

ditto 

306,8 

14S,S 
306,8 

Saw  ginned  Dhollerah 

1 

ditto 

ditto 

306,8 

Inglehaut 

ditto 

ditto 

306,8 

Ditto  etwas  unreiner 
China 

•j 
.i 

2 

ditto 
ditto 

ditto 
ditto 

306,s 
306,8 

Ordinäre  Louisiana 

Texas,  Georgia,  Mobile 

Bahia  (unrein) 
Körner  erst  auslesen. 

0 

i  i 

2 

Oeffner  von  T.  &  L.  mittlerer  Muff 
Wiede-Masch.  durchgelassen,  Sp.  III 

ditto       abgewogen  Spur  IV 
2mal  dublirt,  Masch,  n.  Lord  Brother 
Oeffner  von  T.  &  L.  grosser  MuH 
Wiede-Masch.  abgewogen,  Spur  IV 
2mal  dubl.,  Masch,  n.  Lord  Brother 
uitto 

109  j 
32,4' 
ITvll 
87  I 
62,31 

lo,4/ 
sT  \ 
ditto 

273,8 

1  IM,  i 

tut  ™ 

104,  i 

Ditto  gute 
Santos 

3 
1 

ditto 
ditto 

ditto 
ditto 

194,7 
194,7 

Portorico 

2 

ditto 

ditto 

194,7 

Paraibo 

2 

• 

ditto 

ditto 

194,7 

* 

Barcelona 
Surinam 

1 

2 

Oeffner  von  T.  &  L.  grosser  Mufl 
Wiede-Masch.  durchgelassen,  Sp. DJ 
ditto         abgewogen,  Spur  IV 
2mal  dubl..  Masch,  n.  Lord  Brother 
ditto 

62,3 1 
32,4t 
45,44 
87  1 
ditto 

227,1 
227,1 

Pernambuco 

3 

ditto 

ditto 

227,1 

Castellamara 

1 

ditto 

ditto 

227,1 
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rerschiedener  Wollen  in  Flügel. 


1 

OD 

3 

'S 

zu  iao  Pfd. 

Wickel  ge- 
hören dem- 
■ach  Pfd. 
rohe  Wolle. 

; 

85 

15 

117,6  j 

Sehr  kurz  und  unrein.   Gelbe  Farbe,  sehr  fest  zu- 
sammengepre8St,   Vorher  gedämpft. 

87,8 

• 

12,2 

114 

Bengal  in  der  Regel  gelber  als  Scinde  und  etwas 
reiner.    Die  Scinde  dagegen  meist  kräftiger  im 
Haar  und  giebt  stets  ein  griesfreieres  Vlies s  als 
Bengal.  Ein  Theil  der  Bengal  war  mit  Rangoon, 
die  Scinde  mit  Kyrkly  gezeichnet. 

89,7 

10,3 

111,7  j 

Sehr  gelbe  Farbe.    Schönes  langes  Haar  aber  un- 
gemein hart.  Sehr  rein,  giebt  ein  Garn  mit  har- 
tem Griff. 

78 

82 
85 

92 

92 

90 
92 

22 

18 
15 

8 
S 

10 

8 

128,2 

122 
117,6 

108,8 
108,8 

111,1 

108,8 

Weissere  Farbe  als  Scinde,  ziemlich  langes,  aber 
sehr  weiches  und  matschiges  Haar,  sehr  unrein. 

ditto,  aber  schönes  kräftiges  Haar. 

Kürzer  und  etwas  gröber  im  Haar  als  die  Dholle- 
rah,  aber  sehr  rein. 

Zu  sehr  durch  die  Sägen  angegriffen,  giebt  leicht 
Gries  und  enormen  Flugstaub  unter  den  Trom- 
meln der  Krempeln. 

Beste  ostindische  Wolle.  Sehr  schönes  Haar,  glän- 
zend und  etwas  gelbliche  Farbe.  Scheint  aus 
amerikanischen  Samen  gezogen. 

ditto,  mehr  Schälchen. 

Sehr  rein,  blendend  weiss,  länger  als  Scinde,  aber  un- 
gemein riesch.  Giebt  ein  rauhes  und  hartes  Garn. 

90 

10 

111,1  | 

Bläulich'  weiss,  ziemlich   lang  und  sehr  fein  im 
Haar. 

94 

6 

106,6  J 

Gelblicher  Schein.   Sehr  schön  und  lang  im  Haar, 
sehr  unrein. 

90 

92,5 
93,6 

92,5 

94 

10 

7,5 

M 

7,5 
6 

111,1 

108 
107 

108 

106,6 

Langes  ungleiches  Haar.  Gelbe  Farbe,  schöner 
Glanz.  Enthält  viel  Körner,  die  in  Zöpfchen  zu- 
sammenhängen. 

Weniger  gelb  und  körnerfrei. 

Weisse  Farbe,  zuweilen  mit  gelben  Flocken.  Giebt 
ein  mattes  glanzloses  Gespinnst. 

Ungleich  langes,  blassgelbes  Haar,  enthält  viel  grobe 
und  glanzlose  lheue. 

Sehr  schönes  und  langes  Haar,  nur  etwas  hart  im 
Angriff,  gelbliche  Farbe. 

95,4 

4,6 

105  | 

Sehr  viel  unreife  Theile,  enthielt  sehr  viel  Gries, 
durch  zerquetschte  Körner  verunreinigt.  Gelbe 
Farbe. 

96 

95,5 
94 

4 

4,5 
6 

104,2 

105 
106,6 

Gelbe  Farbe.  Schönes,  ziemlich  langes  Haar,  etwas 
besser  gereinigt  als  die  Vorige,  im  übrigen  ihr 
ziemlich  gleich. 

Prachtvolles,  langes,  glänzendes  Haar,  ins  Gelb- 
liche spielend. 

Enthält  viel  grüne  Schälchen,  dir  fest  anhängen. 
Glänzend  weisse  Farbe,  Haar  ungleich  lang  und 
nicht  fest.   Giebt  sehr  viel  Krempelstaub. 
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Haben  die  ScbXagm»^^«!»  2  Flügel,  so  läset  man  den  zweiten 
tägel  schneller  sehen  <»ls  (»en  ersten. 

J.  D.  Fischer  gie>>1  M  seinem  praktischen  Spinner  folgende 
imgänge  an : 


1  Flügel  mit  2  Schienen 


\ 

2 


3 
2 


Die  Cyliudei 
len  Druck  leicht 
»wreissen  ganzei 


170t)  Umgänge. 

1150  -   1200  Umgänge. 

1.  Flügel  1000 

2.  1800 

1.  1050 

2.  1200 

> 


dürfen  nicht  zu  schwach  sein,  'weil  sonst  durch 
ein  Biegen  derselben  eintritt,  was  dann  ein  Her- 
Batzen  zur  Folge  hat.  da  die  Wolle,  besonder*  in 
ler  Mitte,  nicht  mehr  fest  genug  gehalten  wird.  Sind  die  Cylinder 
her  zu  stark,  so  wird  die  Wolle  unvollkommen  gereinigt,  weil  die 
Smwirkuiig  des  Flügels  nur  so  lange  stattfindet,  als  der  Cylinder 
las  Haar  festhält.  Denkt  man  sieh  nun  den  Durchmesser  des  zwei- 
en Einzu-evlinders  2".  so  wird  eben  nur  die  Wolle  noch  vom  Cv- 
mder  «ehalten  werden,  die  eine  grössere  Länge  als  2=  1"  hat 
>iese  Lange  findet  sieh  nur  bei  der  Amerikanischen  Wolle  vor  da- 
;egen  selten  bei  den  Ostindischen,  von  denen  die  besseren  eine 
*änge  von  die  geringsten  dagegen  eine  Länge  von  nicht  viel 
uehr  als  §"  haben, 

Die  schon  erwähnte  Firma  Lord  Brother  liess  daher  den  un- 
ern  Cylinder  ganz  weg  und  ersetzte  ihn  durch  eine  Art  Mulde 
tie  ihm  ganzen  Länge  nach  aus  einzelnen  Hebeln  zusammengesetzt 
S  (.;,S'  10  Taf  ")»  die  si,,,>  mit  ihrem  vordem  innldenartigen 
heil  a  fest  an  den  Cylinder  anlegen.  Diese  Hebel  sind  über  die 
auze  Breite  der  Maschine,  auf  einer  festliegenden  Welle  b  lose 
ufgeschoben,  um  welche  sie  sich  frei  drehen  können,  und  da  dem 
weiten  Theil  c  des  Hebels  am  Ende  ein  schweres  Gewicht  anf- 
angt ist  und  «  mehr  als  Imal  so  lang  ist  als  a,  so  würde  a  fest  an 
en .Cylinder  C  angedrückt  werden,  wenn  nicht  die  unter  den  Hebeln 
inlaufende  Leiste  d  ein  zu  Tiefsinken  der  Gewichte  verhinderte  Die 
eiste  .(/  hat  also  den  Zweck,  der  Berührung  der  Mulde  und  des 
yJinders  A  entgegenzuwirken,  um  beim  etwaigen  Leergange  der  Ma- 
Chine  einer  Beschädigung  des  Reifelevlinders  Ä  durch  die  Mulde 
o,  zu beugen  Auf  diese  Weise  ist  es  mOglich,  selbst  die  kürzeste 
stindischc  Wolle  genügend  durch  die  Schläge  zu  bearbeiten  Ein 
eiterer  nicht  zu  unterschätzender  Vortheil  dieser  sogenannten  Kla 
ermulde  ist  aber  folgender: 

Geht  bei  der  Anwendung  zweier  Cvlinder  eine  dicke  Stelle  des 
Eckels  oder  eine  ungleiche  Menge  Wolle  durch,  so  wird  notU- 
endig  der  Cylinder  seiner  ganzen  Länge  nach  gehoben,  wodurch 
ier  der  ganze  übrige,  nicht  so  starke  Theil  des  Wickels  nicht  mehr 
Stgehatten  wird,  was  eben  dann  leicht  ein  Losschlagen  ganzer 
locken  zur  l'olge  hat.  * 

Diesem  Uebelstande  ist  nun  durch  die  Klaviermulde  o-ründ- 
:h  abgeholfen,  weil  hier  durch  die  dicke  Stelle  nur  der  eine?  resp. 
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die  2  oder  3  Hebel  veranlasst  sind  nieder  zu  gehen,  über  welchen 
sich  die  dicke  Stelle  befindet. 

Der  unter  den  Flügeln  erhaltene  Abgang  ist  wesentlich  von  der 
Stellung  des  Rostes  abhängig.  In  den  älteren  Maschinen  ist  aber 
der  Rost  feststehend.  Die  ersten  verstellbaren  Roste  sind  von  Tai- 
lor  &  Lang  gebaut  und  bei  uns  durch  C.  Pfaff  eingeführt  worden. 
Es  ist  rathsam  die  festen  Roste  herauszureissen  und  durch  neue  zu 
ersetzen.  Jeder  Spinner  kann  sich  seinen  Rost  selbst  anfertigen 
und  gebe  ich  deshalb  nachstehende  Beschreibung,  wie  ich  für  alle 
unsere  Schlagmaschinen  den  neuen  Rost  nachgebaut  habe.  flg.  11, 
Tat  II. 

An  beiden  Seiten  der  Schlagmaschinenwand  A  sind  mittelst 
Schrauben  Führungen  B  befestigt,  deren  Querschnitt  aus  dem  Durch- 
schnitte nach  a  b  ersichtlich. 

Damit  diese  Schrauben  beim  Einlegen  der  Roststäbe  nicht  hin- 
derlich sind,  müssen  die  Muttern  ausserhalb  an  der  Schlagmaschinen- 
wand angebracht  sein,  'während  der  Kopf  der  Schraube  inwendig 
versenkt  ist. 

Die  Roststäbe  R,  deren  Länge  gleich  der  Breite  der  Schlag- 
maschine minus  \"  und  2mal  die  Breite  der  Führung  B  ist,  sind 
aus  Gusseisen,  hesser  freilich  ans  Schmiedeeisen,  hergestellt  und 
haben  als  Querschnitt  ein  Dreieck,  dessen  Seiten  sich  wie  13:10:5 
verhalten. 

Um  aber  den  an  die .  Enden  des  Stabes  angedrehten  Zapfen 
von  Durchmesser  und  -J"  Länge  einen  grösseren  Halt  zu  geben, 
ist  der  Stab  von  beiden  Enden  herein  auf  die  Länge  von  j"  vier- 
kantig, also  im  Querschnitt  ein  Parallelogramm,  dessen  parallele 
Seiten  y*  und  sind,  doch  wird  man'wohlthun  die  obere  Kante 
etwas  abzurunden,  damit  sie  beim  Stellen  der  Stäbe  nicht  hinder- 
lich sein  kann. 

Mit  Hülfe  des  in  zwei  Ansichten  und  natürlicher  Grösse  ge- 
zeichneten Winkel  Wf  durch  den  der  Zapfen  des  Roststabes  hin- 
durchgesteckt ist,  werden  nun  die  Roststäbe,  mittelst  der  kleinen 
Schraube  t,  fest  an  die  Führung  angeklemmt  und  auf  diese  Weise 
gezwungen,  in  der  ihnen  einmal  gegebenen  Lage  zu  verbleiben. 

Der  Abstand  der  Führungen  B  vom  Flügel  inuss  |"  sein,  un- 
ten etwas  weiter,  vielleicht  J",  weil  bei  Gusseisen  durch  die  Heftig- 
keit des  Schlages  sonst  leicht  Brüche  eintreten  und  wenn  einmal 
ein  Stab  bricht,  dann  der  ganze  Rost  zerschlagen  werden  könnte*). 

Je  radialer  nun  die  Stäbe  liegen,  d.h.  je  eher  die  Verlänge- 
rung des  Stabes  mit  der  Mittellinie  des  Flügel  zusammenfällt,  je 
weniger  gute  Wolle  fällt  erfahrungsmässig  durch  den  Rost,  indessen 
rauss  sich  jeder  Spinner  die  für  seine  Maschine  geeignete  schräge 
Lage  der  Stäbe  selbst  suchen ,  da  dieselbe  vom  Luftzuge  etc.  ab- 
hängig zu  sein  scheint;   das  gleiche  gilt  auch  von  der  Entfernung 


*)  Man  wird  wohlthun,  die  Roststäbe  aus  hämmerbarem  Gusseisen  her- 
stellen zu  lassen ,  der  erhöhte  Preis  (36  Pf.  pro  Pfd.)  macht  sich  durch  den 
Halt  dieser  Stäbe,  die  so  gut  sind  wie  geschmiedete,  allemal  bezahlt. 
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der  Roststäbe,  diese  ist  entschieden  abhängig  von  der  verarbeiteten 
Wolle.   Für  Amerikanische  habe  ich  nieinen  Rost  wie  folgt  gestellt: 

Abstand  des  1.  Stabes  vom  Cvlinder  27ma,  für 

4  Stäbe  10—, 
2  „  8-. 
2    .,  6**, 

4  IM 

Es  ist  besser  die  Führung  B  unten  offen  zu  halten,  am  die 
Stäbe,  nachdem  man  den  ersten  Stab  27""  vom  Cylinder  festge- 
schraubt hat,  von  unten  einführen  zu  können. 

Findet  man,  dass  der  Ventilatorstaub,  also  die  durch  den  Kanal 
vom  Ventilator  abgeführten  feinen  Staubtheilchen  gute  Wolle  ent- 
halten ,'  so  liegt  der  Grund  entweder  darin .  dass  das  Sieb  Löcher 
hat,  oder  das  die  Siebtrommel  nicht  nahe  genug  an  der  Seitenwand 
der  Schlagmaschine  steht  im  letztern  Falle  ist  es  gut ,  mit  Hülfe 
einer  Holzverkleidung,  an  die  man  Lederstreifen  nagelt,  diesen  Zwi- 
schenraum abzudichten ,  wonach  in  der  Regel  der  Uebelstand  geho- 
ben sein  wird. 

In  dem  Flügelraume  muss  dieselbe  Temperatur  inne  gehalten 
werden,  als  in  dem  Mischnngssaale.  Ist  es  in  Letzerem  wärmer, 
so  wird  die  Wolle  schwitzen  und  also  feucht  werden,  was  die  Rei- 
nigung wesentlich  beeinträchtigt  uud  auf  den  Krempeln  leicht  Gries 
giebt.  Die  Kanäle,  welche  den  Staub  mit  Hülfe  des  Ventilators  ins 
Freie  führen,  sowie  der  sogenannte  wilde  Kanal  zur  Zuführung  der 
nöthigen  Luft  für  den  Windflügel,  müssen  jeden  Abend  mittelst 
eines  Schiebers  zugemacht  und  früh  wieder  geöffnet  werden,  um  der 
kalten  Nachtluft  den  Eintritt  in  die  Maschine  zu  wehren. 

Befindet  sich  der  Mischungsraum  in  derselben  Etage  wie  die 
Flügelei,  so  versieht  man  die  Transportkörbe  der  Wolle  mit  Rädern, 
im  andern  Falle  muss  man  vom  Mischungsraume  nach  der  Flügelei 
einen  Kanal  führen,  in  welchem  die  Wolle  herunter  gelassen  wird. 

Es  kommt  zuweilen  vor,  dass  der  ausgezeichnete  Oeffner  von 
Tailor  &  Lang,  bei  Louisiana  oder  Dhollerah  Bänder  macht,  in  die- 
sem Falle  bleibt  die  Wolle  an  den  Zähnen  hängen  und  es  wird  sich 
dieser  Uebelstand  sofort  beseitigen  lassen ,  wenn  man  den  an  den 
Gusszähnen  befindlichen  Reif  mittelst  einer  Schlichtfeile  wegnimmt. 
Die  Zähne  sind  nicht  etwa  abzurunden,  sondern  eben  nur  zu 
glätten. 

Wenn  die  Wickel  reifen,  d.  h.  wenn  sie  sich  nicht  richtig  ab- 
wickeln, so  hat  es  seinen  Grund  entweder  im  schlechten  Zuge  auf 
der  Schlagmaschine  oder  der  Druck  auf  die  Komprimirwalzen  kann 
nicht  zur  Geltung  gelangen,  es  sind  also  die  Lager,  besonders  die 
der  niedern  Walzen,  zu  sehr  ausgelaufen,  oder  das  Druckgewicht  am 
Hebel  liegt  auf. 

Der  in  den  Schlagmaschinen  erhaltene  Abgang  muss  sortirt 
werden  und  verwendet  man  das  Bessere  zur  Abgangsspinnerei,  wäh- 
rend der  ganz  schlechte,  und  hierzu  gehört  der  vom  Tailor  &  Lang- 
Oeffner,  nachdem  man  denselben  im  Willow  von  Schwalbe  lange  ge- 
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nug  bearbeitet  hat,  zur  Wattfabrikation  als  Einlage  Verwendung 
findet. 

Sollen  auf  der  Schlagmaschine  Veränderungen  vorgenommen 
werden,  so  beziehen  sich  diese  entweder: 

1)  auf  die  mehr  oder  weniger  gute  Auflockerung  und  Reinigung 
der  Baumwolle,  oder 

2)  auf  die  Erzielung  einer  höheren  oder  niederen  Nummer. 

Im  ersterri  Falle  muss  man  die  Wolle  mehr  oder  weniger 
schlagen,  was  man  durch  die  entsprechende  Aenderung  der  Zu- 
führung erreicht,  die  aber  dann  nothwendig  auch  eine  Vermehrung 
oder  Verminderung  der  Quantität  der  geöffneten  Baumwolle  zur 
Folge  hat. 

Im  zweiten  Falle,  soll  die  Nummer  des  Wickels  geändert  wer- 
den, so  erreicht  man  das  auf  zwei  Wegen,  a)  die  Auflage  wird  ge- 
ändert, b)  der  Verzug  der  Maschine  wird  geändert.  Aendert  man 
die  Auflage  ,  so  wird  eine  Vermehrung  des  Anflagegewichtes  eine 
niedrige  Nummer,  eine  Verminderung  derselben  eine  Erhöhung  der 
Nummer  bewirken.  Es  wird  also  die  Nummer  immer  umgekehrt 
proportional  dem  Auf  1  agege wicht  sein. 

1 

Die  Nummer  ist  =  - — rrr^  s-r,  X  Verzug  der  Maschine, 

Gewicht  der  Zahl 

demnach  laut  Seite  45  bei  unserer  Wiede-  Maschine  bei  einer  Auf- 

1 

läge  von  66  Zollloth  oder  2,318  Pfd.  engl,  pro  Jard  =  oTq 

X  2,75  =  0,0001412. 

Würde  man  nun  die  Auflage  von  66  Zollloth  auf  60  Loth  ver- 
ringern, das  ist  die  Auflage  pro  Jard  von  2,318  Pfd.  auf  2.107  Pfd. 

1 

engl.,  so  würde  die  Nummer  — r — ^77^  '  2.75  =  0.0001553  oder 

840  •  2,10/ 

analog  0,0001412  •  ^  ^  =  0,0001553. 

Würden  die  Wickel  auf  dieser  Maschine  nochmals  dublirt  und 

dieDnblirung  =  3  angenommen,  so  wäre  die  Nummer  =  7,  7-«",. 

uew.  1  Zahl 

Verzug  X  Verzug  1_  .  2,75  •  2,75  ()00012q4 

Dublirung  840  .  2,318  3      .  Ü,ÖBV1IW 

und   bei   einer   Verminderung  der   Auflage   von  66  auf  60  Loth 

%ih  •  2,75  __  0  0001424?  oder  aunaiog  0.0001294 


~~  840  •  2,107  3 

•  jjjj  =  0,0001424. 

Die  Nummer  ist  also  immer  wieder  umgekehrt  propor- 
tional der  Aenderung  des  Gewichtes  der  Auflage  und 
zwar  selbst  in  dem  Falle,  wenn  eine  Dublirung  statt- 
findet. 

Ganz  anders  aber  würde  sich  das  gestalten,  wenn  man  den  an- 
dern mit  b)  bezeichneten  Weg  einschlüge,  nämlich  den  Verzug  der 
ändern  wollte. 
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Gesetzt  der  Verzug  tischen  dem  ersten  und  zweiten  Einzog- 
cyl'mder  =  \,55  sei  "zn  hoch  ,    was  ancb  in  der  That  der  Fall  ist,' 
da  die  Wolle  hier  noch  nicht  geeignet   ist  einen  grossen  Verzug 
zu  vevtrageu,  weil  das  Haar  noch  zn  wirr  durcheinander  liegt.  Zn 
dem  Ende  wird  das  '28  Kad  durch  ein  24  ersetzt,  also  der  Verzug 

geändert  von  6  :  7  —  1,55  ■  -  =  1.33  oder  der  Gesaramtverzug  der 

24 

Maschine  2,75  auf  2,75  •       =  2.357,    Die  Nummer  des  einfachen 

2h 

Wickels  würde  sich  demnach  ändern  wie  r>  :  7,  d.  h.  die  Nummer 
ist  direkt  proportional  dem  Verl  uge,  je  grösser  der  Verzug  wird, 
je  grösser  wird  auch  die  Nummer  und  umgekehrt,  je  kleiner  der 
Verzug  wird,  je  kleiner  wird  auch  die  Nummer. 

Wurde  der  Wickel  nochmals  auf  der  Wiede-Maschine  dnblirt, 
so  ergab  sich  nach  der  Dublirung  die  Nr.  0,0001294.  Bei  nicht 
genauer  Ueberlegung  könnte  man  nun  sehliessen,  da  ich  den  Verzug 
wie  b'  :  7  geändert  habe,  bat  sich  auch  die  Nummer  wie  f>  :  7  geän- 
dert, sie  müsste  demnach  sein 

0,0001204  ■  \  =  0,0001109 

und  doch  wäre  das  ein  grober  Irrthum,  denn  da  bei  Erhaltung  der 
Nr.  0,0001204  der  Verzug  der  Maschine  =  2,75  =  2mal  als  Mul- 
tiplikator auftrat  und  er  jetzt  wie  6  :  7  geändert  ist,  so  wird  sich 

die  Nr.  0.0001204  auch  nicht  wie  6:  7  sondern  wie  %^  =  ü 

7X7  49 

geändert  haben.  . 

Es  ist  nämlich  die  Nummer  nicht  mehr 
1  2.75  •  2,75 


840  •  2.318  3 


0,0001294, 


sondern 


1  2/75  '  1  '  2'75  '  \  =   I  2,75  ■  2,75    6  ■  6 

840  •  2,318  3  840  •  2,318  '         3         '  7  7 

und  daher  nicht  0.0001294  •  ^  =  0,0001109.  sondern  0.0001294 

7  49 

=  0,000951  woraus  sich  endlich  ergiebt:  Die  Veränderung  des 

Verzuges  hat,   wenn  die   Wolle   dieselbe  Maschine  2 mal 

passirt,  eine  Veränderung  der  Nummer  zur    Folge,  die 

dem  Quadrate  der  Ve r z  ugsä nder nng  proportional  ist. 

Eine  Aenderung  des  Verzuges  auf  der  Schlagmaschine  wird  aber 
nur  selten  geboten  sein,  mau  wird  sich  allemal  lieber  mit  der  Auf- 
lage helfen,  oder  soll  die  Nummer  geändert  werden,  so  thut  man 
jedesmal  besser,  die  Aenderung  auf  den  Krempeln  vorzunehmen. 

Was  endlich  die  Betriebskraft  der  Maschine  anlangt,  so  sind 
nach  Hülsse  für  den  Ventilator  2  Pferdekräfte  und  für  jeden  Schläger 
J  Pferdekraft  zu  rechnen.  Dem  stehen  aber  nach  einer  Notiz  der 
deutschen  Industrie-Zeitung  1867,  Nr.  37,  die  neueren  Versuche  an 
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Plätt'schen-Maschinen  entgegen,  die  mittelst  des  Differential-Dyua 
moiueters  weit  mehr  Kraftbedarf  ergeben.     Es  ergab  nämlich: 
1  Oeffuer  mit  2  Trommeln  und  1  Ventilator  bei 
1000  Trrominelumgängen  3000  Kilogr.  =  6000 

Pfd.,  Produktion  pro  Woche  4,98  Pferde 

Ditto  mit  4  Trommeln  und  l  Ventilator  bei  1000 
Trommelumgängen  und  3500  Kilogramm  ss 
7000  Pfund,  Produktion  pro  Woche  .  .  .  7,2 
1  Schlagmaschine  mit  2  Flügeln  1360  Umgän- 
gen, 2  Ventilatoren,  Auflage  1232  Gramm  auf 
950»»  Länge,  Produktion  12-1500  Kilogr.  .  5,67  „ 
1  Spreadiug-Maschine  mit  1  Flügel,  1  Ventilator, 

Dublirung  3,  1360  Umgänge  des  Flügels  .  .  2,84  „ 
Es  sei  hier  noch  einer  Sicherheitsvorrichtung  gedacht,  wie  sie 
Herr  Th.  Schnetger,  Spinnereibesitzer  bei  Oederau  in  Sachsen,  kon- 
struirt  hat,  um  zu  verhüten,  dass  die  Haube  des  Flügels  während  des 
Ganges  der  Maschine  aufgehoben  werde,  und  so  dem  entsetzlichen 
*  Unglücke  vorzubeugen,  dass  dem  bedienenden  Mädchen  durch  ein 
Hineingreifen  in  den  Flügel  die  Hand  abgeschlagen  werden  kann, 
weil  sie  wegen  der  bedeutenden  Geschwindigkeit,  mit  welcher  der 
Schläger  sich  dreht,  annimmt,  derselbe  sei  in  Ruhe. 

Die  Annahme,  dass  der  Flügel  stillstehe,  ist  bei  dem  leider  nur 
zu  oft  gedankenlosen  Arbeiten  dieser  Leute  um  so  leichter,  als, 
wenn  der  Wickel  voll  ist,  die  übrige  Maschine  zum  Stillstaude 
kommt,  und  so  ist  es  leider  mehrfach  vorgekommen,  dass  ein  Mäd- 
chen in  dieser  Voraussetzung  die  Haube  hob,  an  dem  vordern  Cy- 
linder,  der  etwas  gewickelt  hatte,  die  Wolle  wegnehmen  wollte  uud 
ihr  vom  Flügel  die  Hand  abgeschlagen  wurde. 

Diese  Vorrichtung,  Ng  12  und  13,  Taf.  II,  ist  einfach  und  doch 
unbedingt  wirkend  und  lässt  sich  leicht  an  jeder  Maschine  anbringen. 
Die  nach  der  Maschine  zu  offene  und  an  der  Flügelscheibe  befestigte 
Scheibe  B  hat  diametral  gegenüber  2  Einschnitte  a  und  alf  in  welche 
ein  an  der  Flügelhaube  F  angeschraubter  Winkel  b,  der  in  seinem 
untern  Theil  in  einen  Bolzen  ausläuft,  eingelegt  ist,  und  zwar  muss 
der  untere  Theil  gerade  so  tief  liegen,  dass  er,  wenn  er  eingelegt 
ist,  etwas  unter  die,  dem  Einschnitt  a  bildende  Nase  zu  liegen 
kommt. 

Da  nun  der  Flügel  und  mithin  auch  die  Scheibe  B  sich  nach 
der  Richtung  des  Pfeiles  dreht,  so  ist  ein  Aufheben  der  Flügelhaube 
absolut  unmöglich,  weil  der  Winkel  b  immer  durch  die  Form  der 
Nase  a  verhindert  wird  sich  heben  zu  können. 

Steht  endlich  die  Maschine  still,  so  muss  die  Scheibe  entgegen- 
gesetzt ihrer  Drehrichtuug  bewegt  und  gleichzeitig  die  Flügelhaube 
etwas  gehoben  werden,  wodurch  dann  der  Winkel  b  aus  der  Scheibe 
durch  den  Einschnitt  a  hindurch,  herausgedreht  wird.  Auf  ganz 
analoge  Weise  dient  der  dem  obern  gegenüberliegende  Einschnitt 
ax  dazu,  mittelst  des  Winkels  bt ,  der  an  der  Decke  befestigt  ist, 
welcher  den  Raum  zwischen  Flügel  und  Siebtrommel  abschliesst,  zu 
verhüten  in  diesen  Raum  hineinzugreifen  und  so  etwa  zu  der  hin- 
teren Seite  des  Flügels  zu  gelangen. 
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Es  kommt  ferner  häufig  genug  vor,  dass  der  Riemen  von  der 
Losscheibe  auf  die  Festscheibe  hinüberlauft,  was  natürlich  ebenfalls 
grosses  Unglück  herbeiführen  kann,  wenn  Jemand  in  der  Maschine 
zu  thun  hat. 

Eine  ebenso  einfache  als  praktische  Vorrichtung  bringt  C.  PfafF 
uach  englischem  Muster  bei  seinen  Schlagmaschinen  in  Anwendung, 
die  durch  Fig.  14,  Taf.  II  erläutert  werden  mag.  • 

An  dem  hinteren  Theile  der  Hängearme  zu  der  Flügel  vorgelege- 
welle befindet  sich  ein ''Halter  H,  der  zur  Aufnahme  der  Ausrück- 
stange A  bestimmt  ist,  die  aii  ihrem  untern  Ende,  um  eine  Drehung 
zu  verhüten,  4-  oder  Geckig  hergestellt  ist  und  auf  der  die  beideu 
Riemenführungsstaugen  1  und  2  festgeschraubt  sind. 

An  H  ist  ein  zweiter  Arm  Hx  befestigt,  auf  dessen  Bolzen 
der  kreuzartige  Hebel  drehbar  aufgeschoben  ist  und  in  das  an 
H2  befindliche  Schlitzloch  ist  ein  an  a  (das  auf  A  festgeschraubt 
ist)  befestigter  Stift  eingelegt,  so  dass  eine  Drehung  von  H2  not- 
wendig eine  seitliche  Verschiebung  des  Stiftes  und  somit  der  Aus- 
rückstange zur  Folge  haben  muss.  Die  beiden  durch  den  Draht  d  , 
verbundenen  und  an  das  Ende  von  i7a  befestigten  Zugdrähte  3 
und  4  sind  bestimmt  durch  einen  Zug  nach  unten  die  Drehung  des 
Hebels  H%  zu  bewirken,  und  es  wird  die  auf  dem  Verbindungsdraht 
d  verschiebbare  Kugel  K  sich,  vermöge  ihrer  Schwere,  allemal  an 
den  tiefsten  Punkt  von  d  stellen  und  dadurch  verhindern,  dass  die 
Ausrückstauge  durch  die  Reibung  des  Riemens  an  1  oder  2  sich 
verschieben  und  somit  ein  Ingangsetzen  des  Flügels  hervorbringen 
kann. 

Bevor  wir  diesen  Abschnitt  schliessen,  sei  no^h  einer  Operation 
zum  Oeffnen  der  Ostindischen  Wollen  gedacht,  wie  dieselbe  in  der 
deutschen  Industriezeitung,  Jahrgang  62  beschrieben  ist. 

Es  ist  bekannt,  dass  zwischen  der  Packung  Amerikanischer  und 
Ostindischer  Wollen  ein  grosser  Unterschied  stattfindet;  da  nämlich 
die  Fracht  in  Amerika  nach  dem  Gewichte  bezahlt,  dagegen  die  auf 
indischen  Schiffen  nach  dem  Räume,  den  die  Baumwolle  einnimmt,  be- 
rechnet wird,  so  presst  man  eben  um  Fracht  zu  ersparen  die  Ostin- 
dische Wolle  bedeutend  mehr  zusammen,  als  Amerikanische. 

Während  ein  Ballen  amerikanischer  Wolle  von  400  Pfd.  einen 
Raum  von  35  Kubikfuss  einnimmt,  sind  die  Ostindischen  Hebel- 
pressen zum  Packen  der  Baumwolle  so  kräftig  gebaut,  dass  sie 
dasselbe  Quantum  von  400  Pfd.  auf  einen  Raum  von  nur  10  Kubik- 
fuss zusammendrücken. 

Durch  dieses  starke  Zusammenpressen  werden  aber  die  Fasern 
förmlich  zusammengeleimt  und  mit  Anwendung  der  gewöhnlichen 
Maschinen  zum  Auflockern  und  Reinigen  werden  in  Folge  dessen, 
eher  die  Fasern  zerrissen  als  getrennt. 

Da  es  nun  aber  schwer  halten  dürfte,  die  indische  Bevölkerung 
zu  veranlassen,  für  ihre  Baumwolle  lieber  mehr  FVacht  zu  zahlen, 
als  sie  durch  dieses  übertriebene  Zusammenpressen  zu  verderben, 
hat  sich  ein  Engländer  Namens  Wanklyin  bemüht,  auf  künstlichem 
Wege  den  natürlichen  Zustand  der  Baumwolle  wieder  herzustellen 
und  setzt  sie  zu  diesem  Zwecke  der  Einwirkung  des  Wasserdampfes 
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aus.  Herr  Wanklyin  ersann  einen  Apparat,  bei  dessen  Benutzung 
die  Baumwolle  durch  die  Behandlung  mit  Wasserdampf  nicht  feucht 
wurde.  Er  besteht  aus  einem  geschlossenen  Cylinder  von  2'  3" 
Länge  und  3'  Höhe  mit  doppeltem  durchlöcherten  Boden,  derselbe 
wird  f  seines  Raumes  mit  ca.  80  —  90  Pfd.  gepresster  Baumwolle 
angefüllt,  auf  welche  der  durch  den  durchlöcherten  Boden  mit  45  Pfd. 
Druck  eintretende  Dampf  einwirkt. 

Bevor  der  Dampf  in  den  Cylinder  eintritt,  wird  er  durch  einen 
einfachen  Apparat  von  dem  kondensirten  Wasser  befreit,  das  er 
mit  sich  fortreisst. 

Die  Baumwolle  wurde  ca.  eine  Minute  gedämpft  und  erlitt  da- 
durch eine  Gewichtszunahme  von  5  °/0,  welche  Letztere  sich  nach 
Verlauf  von  2  Stunden  auf  nur  2  °/0  vermindert  hat ,  so  dass  sie 
dann  für  die  weitere  Bearbeitung  auf  den  Maschinen  fertig  ist. 

Ich  selbst  habe  mehrere  Jahre  sämmtliche  Ostindische  Wollen 
in  einem  ähnlich  konstruirten  Dampfkasten  der  Einwirkung  des 
Dampfes  ausgesetzt  und  dabei  ein  entschieden  günstiges  Resultat 
erzielt. 

Wir  legten  die  Wolle  auf  eine  aus  Bindfaden  gestrickte  6" 
hohe  Horde,  die  in  einen  dampfdicht  abgeschlossenen  Kasten  von 
8'  Länge,  3J'  Breite  und  9"  Höhe  genau  einpasste.  Diq„  Wolle 
wurde  ungefähr  3"  hoch  aufgebreitet,  und  nachdem  die  Horde  in 
den  Kasten  eingeschoben  und  diese  mit  Hülfe  eines  dampfdicht 
schliessenden  Deckels  abgeschlossen  war,  wurde  1  Minute  lang  der 
Dampf  einströmen  gelassen,  wobei  die  Vorsicht  gebraucht  wurde,  um 
ihn  von  den  etwa  mit  fortgerissenen  Wassertheilcheu  zu  befreien, 
dass  die  Ausströmung  des  Dampfes  in  der  Art  erfolgte,  dass  er  erst 
um  eine  Platte  herumgehen  musste,  ehe  er  in  das  eigentliche  in 
den  Kasten  mündende  Dampfrohr  gelangte,  welches  unterhalb  der 
Horde  hinlief  und  auf  seiner  ganzen  Länge  mit  feinen  Löchern, 
also .  siebartig,  versehen  war.  Nach  Verlauf  einer  Minute  wurde  der 
Kasten  geöffnet  und  die  Horde  herausgezogen.  Die  Wolle  zeigte  sich 
in  Folge  des  Dämpfens  so  aufgelockert,  dass  sie  nun  den  ganzen 
Raum  der  Horde,  der  6"  hoch  war,  einnahm,  fühlte  sich  sehr* weich 
und  elastisch  an  nnd  wurde,  ehe  sie  zum  Trocknen  auf  einem  grös- 
seren Raum  ausgebreitet  wurde,  mit  Hülfe  von  Holzgabeln  tüchtig 
durchgeschüttelt. 

Durch  dieses  Aufgelockertsein  der  Baumwolle  erzielten  wir  aber 
eine  bedeutend  leichtere  Reinigung  derselben  auf  dem  OeflFner,  und 
zwar  ohne  dass  irgend  eine  Beschädigung  des  Stapels  auf  dieser 
Maschine  nunmehr  möglich  war,  nur  mussten  wir,  um  die  Baum- 
wolle, die  sehr  heiss  aus  dem  Apparate  herauskommt  und  in  Folge 
•  dessen  immer  einen  gewissen  Grad  von  Feuchtigkeit  annimmt, 
•wieder  vollständig  trocken  zu  erhalten,  dieselbe  mindestens  einen 
halben  Tag  liegen  lassen.' 

So  viel  wie  ich  weiss  ist  später  in  England  der  Versuch  ge- 
macht worden,  die  Wolle  zu  dämpfen,  nachdem  dieselbe  bereits  den 
Oeffner  passirt  hat.  Ich  'glaube  annehmen  zu  dürfen,  dass  die 
meisten  Spinner  mit  mir  darin  übereinstimmen,  dass  auf  diese  Weise 
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der  Vortheil  des  Dämpfens  verloren  geht,  indem  diese  Operation 
dazu  dieuen  soll,  die  durch  das  starke  Presseu  zusammengeklebten 
Fasern  zu  lösen ,  damit  sie  auf  dem  Oeffner  nicht  zerrisseu  wer- 
den können. 

Auch  weiss  ich  aus  Erfahrung,  dass,  wenn  wir  gedämpfte  Wolle 
nicht  lange  genug  auf  dem  Boden  liegen  Hessen,  so  dass  sie  noch 
etwas  feucht  auf  die  Krempeln  kam,  wir  griesige  Krempelvliesse 
erhielten  und  ich  glaube  uicht,  dass  es  möglich  sein  wird  nach  dem 
letzteren  Verfahren,  die  Wolle  wieder  vollkommen  trocken  zu 
erhalten. 


III.  Das  Kratzen  oder  Krempeln. 

Die  auf  der  Schlagmaschine  erhaltenen  Wickel  werden  den 
Krempelu  (in  Süddeutschland  Karden,  franz.  Garde ,  engl,  card) 
übergeben,  die  den  Zweck  verfolgen,  durch  das  gegeneinander  Ar- 
beiten -feiner,  aus  hartem  elastischen  Draht  hergestellten  Häkchen, 
die  unter  einen  stumpfen  Winkel  (gegen  die  radiale  Richtung,  also 
nach  dem  Mittel  der  Trommel  zu,  ungefähr  25  —  30°)  gebogen  und 
in  Leder  oder  Kautschuk  eingesetzt  sind,  die  Baumwollfaser  aus- 
einander zu  ziehen,  sie  parallel  zu  legen  und  gleichzeitig  alle  noch 
vorhandenen  Samentheilchen,  Finnen  und  sonstige  Unreiuigkeiten 
zu  eutfernen. 

Den  Haupttheil  der  Krempel  bildet  die  Trommel  (tambour), 
ein  aus  Holz,  Gyps  oder  in  neuerer  Zeit  aus  Gusseiseu  hergestell- 
ter Hohlcylinder  von  36  —  42"  Durchmesser  und  einer  Breite  von 
24  —  48"*  der  per  Minute  100  —  160  Umgänge  macht. 

Auf  dieser  Trommel  sind  18  —  24  Kratzenstreifeu ,  parallel 
der  Tj-ommelachse,  aufgenagelt,  so  dass  also  der  Umfaug  derselben 
eine  grosse  Kratze  bildet,  deren  Häkchen  bestimmt  sind,  die  Baum- 
wolle, die  ihr  mittelst  eines  oder  zweier  Cylinderpaare  zugeführt 
wird,  aufzunehmen  und  sie  mit  den  $  ihres  Ümfanges  koncentrisch 
umgebenden,  gleichfalls  mit  Kratzen  (die  entgegenstehende  Häkchen- 
richtung haben)  beschlagenen  Deckeln  derartig  zu  bearbeiten,  dass 
die  Fasern  auseinander  gezogen  und  gerade  gelegt  werden,  während 
gleichzeitig  alle  Unreinigkeiteu  in  den  Deckeln  hängen  bleiben. 

Ein  kleiner  Hohlcylinder  von  20"  Durchmesser,  das  Filet  ge- 
nannt, ist  ebenfalls  mit  Kratzen  versehen,  deren  Häkchen  entgegen- 
stehende Richtung  mit  denen  der  Trommel  haben,  und  ist  bestimmt,  • 
die  gekämmte  Banmwolle  aus  der  Trommel  herauszuheben  und  auf- 
zunehmen. 

Mit  Hülfe  einer  kammartig  gezahnten  auf-  und  niedergehenden 
Eisenschiene  wird  nun  die  Wolle  vom  Filet  als  ein  dünnes  Vliess 
abgenommen,  durch  einen  Trichter  verdichtet  und  vermittelst  eines 
Walzenpaares  oder  eines  Streckwerkes  in  Bandform  abgezogen  und 
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entweder  zur  Vereinigung  mehrerer  Bänder  in  einen  Kanal  geführt 
oder  in  einen  Blechtopf  geleitet. 

Um  den  Beschlag  der  Trommel  wesentlich  zu  schonen,  schaltet 
man  zwischen  Cyliuder  und  Trommel  eine  mit  starkem  Beschlag 
versehene  Walze  eiu,  die  bei  einem  Durchmesser  von  9"  eine  Um- 
fangsgeschwindigkeit hat,  die  etwas  mehr  beträgt  als  die  Hälfte  der 
Umfangsgeschwindigkeit  der  Trommel. 

Diese  Walze,  Vorreisser  (engl.  Ucker-in)' genannt,  nimmt  die  Baum- 
wolle vom  Cyliuder  ab,  beseitigt  schon  zum  grössteu  Theil  die  ihr 
anhängenden  Uureinigkeiteu  (die  vermöge  ihrer  Schwere  zu  Boden 
fallen)  und  übergiebt  sie  der  Trommel. 

In  neuerer  Zeit  hat  man,  um  die  Baumwolle  noch  mehr  durch- 
zuarbeiten und  die  Produktion  der  Krempel  zu  erhöhen,  an  Stelle 
der  Deckel  kleine  Walzen  angebracht,  die  je  2  mit  einander  arbei- 
tend, die  Wolle  von  dem*  Tambour  abnehmen  und  wieder  zuführen. 

Die  erste  Walze  von  6"  Durchmesser,  der  Arbeiter  (ätrij)})erf 
travaüleur)  hat  eine  langsame  Bewegimg  und  nimmt  die  Wolle  aus 
der  Trommel  heraus  und  übergiebt  sie  der  zweiten  kleinen  Walze, 
den  Wender  (charer ,  depouillenr)  von  nur  4"  Durchmesser,  deren 
Umfangsgeschwindigkeit  \  —  \  der  der  Trommel  ist,  welche  letztere 
wiederum  die  Baumwolle  von  dem  Wender  abnimmt. 

Man  kann  nun  folgende  verschiedene  Krempelsysteme  unter- 
scheiden: 

a)  die  Deckeukrempel,  welche  sowohl  bei  einfacher  (einmaliger) 
wie  bei  doppelter  Krerapelei  angewendet  wird; 

b)  WTalzenkrempeln,  also  ohne  Decken,  an  deren  Stelle  ge- 
wöhnlich 5  Arbeiter  und  4  Wender,  für  doppelte  Krempelei  als 
Vorkarde  dienend  oder  bei  starken  Nummern  als  einfache  Krempel 
auge  wendet; 

c)  halb  Decken-  halb  Walzenkrempel,  meist  mit  12  Decken, 
3  Arbeiter  und  2  Wender,  die  sich  vorzüglich  zur  einfachen  Kreni- 
pelei  eignen,  um  eine  grössere  Reinheit  zu  erzielen. 

Um  die  Wirkung  der  Krempel  besser  zu  verstehen,  schalten  wir 
folgende  Betrachtung  ein : 

'  Die  Wirkung  der  Kratzen  hängt  einestheils  von  der  Stellung 
der  Häkchen  gegen  einander  ab,  theils  von  der  verschiedenen  Ge- 
schwindigkeit der  gegen  einander  arbeitenden  Theile. 

Es  sind  nun  folgende  3  Fälle  von  praktischer  Wichtigkeit: 
1)  Die  Häkchen  der  Kratzen  stehen  sich  entgegen,   d.  h.  die 

Verlängerung  der  Häkchen   würde  in    eine  Linie  fallen.    Taf.  III, 

Hg.  13. 

Nehmen  wir  an,  der  untere  Kamm  sei  voll  Wolle  und  habe 
eine  Bewegung  nach  Richtung  des  Pfeiles,  während  der  obere  still 
stehen  möge,  so  wird  er  die  Baumwolle  zum  Theil  an  die  Häkchen 
des  obern  Kammes  abgeben. 

Die  Faser  wird  aber  von  dem  untern  noch  festgehalten  und  will 
an  seiner  Bewegung  tlieilnehmen,  welchem  Bestreben  sich  der  obere 
Kamm  entgegenstellt.     -Die  Folge  davon  wird  nun  sein,    dass  die 
Baumwollfaser  auseinander  gezogen  und  gerade  gelegt  wird. 
Niess,  Baumwollen-Spinnerei.  5 
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2)  Dieselbe  Stellang  der  Häkchen,  aber  <l?v  0,>efv  Kamm  li^gg 
nicht  still,  sondern  bewege  sich  nach  irgend  <*jner  Seile,  «rührend 
der  untere  mit  bedeutend  grösserer  Geaehwiitdiljfk^it  nach  Richtung 
des  Pfeiles  fortbewegt  werde.    Fig.  16,  Taf.  III- 

Da  der  unter»'  Kamm  schneller  geht,  können   w,r  diesen  Fail 
wie  den  vorigen  betrachten,   es  wird  also  i)othwou<ijg  ein  Gerade* 
legen  der  Pasern  eintreten .   da  aber  durch   das  Portbewegen 
obern  Kammes  dem  untern  kontinnirlich  neue,  noch  nicht  mit.  Wo//« 
gefüllte  Häkchen  gegenüber  zu  stehen  kommen,    wird  der  untere 
seine  Wolle  mehr  oder  Weniger  an  den  obern  abgeben  und  ihn  so 
vollfüllen. 

3)  Die  Kratzen  haben  gleiche  Häkrhenriehtung,  d.  Ii.  die  Ver- 
längerung der  Hakelien  schneiden  sich.  Die  eine  gehe  sc  hneller 
als  die  andere.  Fig.  17,  Taf.  III.  Ist  der  obere  Kamm  mit  Wolle  ge- 
füllt, und  der  untere  gehl  schneller,  also  nn  ihm  vorüber,  so  wird 
er  die  Baumwolle  von  der  obern  Kratze  abnehmen,  und  da  die  obere 
sieh  fortbewegt,  also  der  unteren  jeden  Augenblick  neue  mit  Wolle 
behangene  Häkchen  darbietet,  wird  die  untere  Kratze  die  Baumwolle 
vollständig  aus  der  obern  herausnehmen. 

.In  diesen  'A  verschiedenen  Stellungen  und  Bewegungen  der 
Kratzen  gegen  einander  sind  uns  aber  die  Mittel  gegeben  die  Krem- 
pel wirken  zu  lassen. 

Wir  wollen  nun  untersuchen,  welche  Bewegungen  und  Häkchen- 
richtung  den  einzeln  wirkenden  Theileu  der  Krempel  gegeben 
wrerden  müssen,  um  ihre  Funktionen  zu  verrichten,  wobei  voraus- 
gesetzt werden  ma^r.  dass  die  Krempeltrommel,  Hg»  18,  Taf.  III,  eine 
Bewegung  erhalte,  in  gleicher  Richtung,  wie  die  Häkehen  der  Kratzen 
zu  stehen  kommen,  dabei  wollen  wir  auch  alle  Häkchen,  nur  durch 
die  Linie,  ihrer  längern  Abbiegung  entsprechend,  bezeichnen  und 
ihre  Richtung  von  der  Berührungslinie  aus  betrachten. 

A)  Der  Vorreisser  soll  die  Wolle  vom  Cylinder  wegnehmen, 
die  Hakchenrichtung  wird  demnach  mit  der  Rewcgungsrichtuiig  gleich 
sein  müssen,  also  entweder  wie  in  Kig.  19  oder  wie  in  Fig.  2#  auf 
Taf.  III,  wobei  der  Beschlag  des  Vorreissers  die  Fasern  so  lange 
gerade  legt,  das  ist  kämmt,  als  sie  muh  vom  Cylinder  gehalten 
werden. 

B)  Die  Trommel  soll  von  dem  Vorreisser  die  Baumwolle  weg- 
nehmen. Bei  der  hier  vorausgesetzten  Trominelbewegunit  ist  das 
nur  möglich,  wenn  man  die  unter  20  angedeutete  Häkchenstellung 
und  Drehrichtung  dem  Vorreisser  giebt.  Ks  entspricht  dies  dann 
dem  unter  3)  bezeichneten  Falle,  hg.  17,  und  wird  die  Anordnung 
wie  in  Fig.  21  genommen  werden  müssen.   Da  nämlich  die  Trommel 

1.7  2mal  so  schnell  geht,  als  der  Vorreisser.  .so  würde  dieselbe. 

an  ihm  vorübergehend,  alle  au  den  Häkchen  des  Vorreissers  hän- 
genden Wollfaseru  abnehmen  und,  da  ihr  immer  neue  mit  Wolle  ver- 
sehene Beschlagtheilchen  durch  die  Fortbewegung  des  Vorreissers 
dargeboten  werden,  wird  die  Trommel  alle  Wolle  aus  dem  Lickeriu 
herauskämmen. 

C)  Die  Trommel  und   die  Decken,    hg.  22,  Taf.  III.  Die 

Decken  haben  den  Zweck,  die  Baumwolle,  welche  an  der  Trommel 
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hiiugt,  auseinander  zu  ziehen,  wir  haben  aber  weiter  oben  (unter  1) 
gesehen,  dass  dies  erreicht  wird,  wenn  die  gegeu  eiuauder  arbei- 
tende» Häkchen  entgegenstellende  Richtung  haben.  Es  werden 
demnach  die  Deckel-  und  Trominelbcschläge  wie  unter  1)  aufge- 
schlagen werden  müssen,  auf  diese  Weise  wird  die  an  dem  Trom- 
melbeschlag hangende  Faser  von  der  Decke  festgehalten,  während 
das  andere  Ende  der  Bewegung  der  Trommel  folgt,  wodurch  ein 
Geradelegen  senkrecht  zur  Tambourwelle  herbeigeführt  wird. 

Vermöge  der  Cen  tri  fugal  kraft  legen  sich  die  schweren  Uneinig- 
keiten tiefer  in  den  Deckenbeschlag  ein.  und  da  sie  entweder  ganz 
ohne  Fasern  oder  doch  nur  mit  ganz  kurzen  Fasern  verbunden 
sind,  kann  die  Trommel  sie  nicht  mehr  mit  fortreissen,  weshalb  sie 
in  den  Decken  hangen  bleiben  bis  sie  durch  den  Ausputzer  weg- 
genommen werden. 

D)  Die  Trommel  und  das  Filet.  Fig.  23,  Taf.  III.  Das 
Filet  hat  die  Bestimmung  die  Baumwolle  wieder  aus  der  Trommel 
herauszuheben. 

Es  würde  sonach  (nach  2)  die  Hiikcheurichtuug  der  Trommel 
und  des  Filets  entgegenstehend  sein  müssen,  hierdurch  wird  nicht 
allein,  da  das  Filet  sich  fortbewegend  der  Trommel  immer  neue 
Häkchen  darbietet,  ein  vollständiges  Abnehmen  der  Baumwolle  er- 
folgen, sondern  das  Geradelegen  der  Fasern  wird  auch  hier  noch 
mehr  befördert. 

E)  Der  Arbeiter,  der  Wender  und  der  Tambour.  Durch 
den  Arbeiter  soll  ein  Geradelegen  der  Baumwolle  hervorgebracht 
und  gleichzeitig  dieselbe,  wenigstens  zum  Theil.  von  der  Trommel 
abgenommen  werden.  Der  Wender  verfolgt  den  Zweck,  die  Wolle 
aus  dem  Arbeiter  wieder  herauszukämmen  und  sie  der  Trommel 
wieder  zuzuführen.  Mg.  24,  Taf.  III.  Der  Arbeiter  wird  daher, 
analog  den  Decken,  entgegenstellende  Häkchen  haben  müssen.  Hier- 
durch wird  das  Kämmen  der  Baumwolle  herbeigeführt,  während  das 
Abnehmen  der  Wolle  dadurch  bedingt  wird,  dass  durch  die  Fort- 
bewegung des  Arbeiters,  der  Trommel  immer  neue  Angriffspunkte 
gegenüber  zu  stehen  kommen.  Die  Bewegungsrichtung  des  Arbeiters 
wird  nur  durch  die  des  Wenders  bestimmt. 

Der  Wender  muss  nun  nach  3)  eine  an  der  Berührungsfläche 
mit  dem  Arbeiter  gleichstehende  Häkchenrichtuug  haben,  wodurch 
er,  da  er  schneller  geht,  an  dem  Arbeiter  vorübergehend,  die  Baum- 
wolle aus  diesem  herauskämmt.  Ganz  daselbe  gilt  von  dem  Wen- 
der und  der  Trommel,  auch  Iiier  müssen  die  Häkchen  nach  einer 
Richtung  hingehen  und  es  muss  die  Umfangsgeschwindigkeit  des 
Wenders  so  eingerichtet  werden ,  dass  sie  grösser  als  die  des  Ar- 
beiters, aber  kleiner  als  die  der  Trommel  ist.  In  der  Regel  wählt 
man  dieselbe  so,  dass  der  Wender  \  —  ^  der  Umfangsgeschwindig- 
keit der  Trommel  hat,  wä Inend  die  des  Arbeiters  100-  und  inehr- 
uiai  so  klein  ist  als  die  der  Trommel. 

In  neuerer  Zeit  hat  mau.  um  das  oftmalige  Ausstossen  der 
Trommel  zu  verhüten,  zwischen  deu  Decken  und  dem  Filet,  oder 
wie  bei  der  Automatkrempel,  unter  der  Trommel  eine  Walze  ange- 
bracht,   die  bei  einer  um  \  grösseren  Umfangsgeschwindigkeit  die 
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Trommel  überlaufend,  die  im  Beschläge  der  Trommel  hängenden 
Fasern  auflockert,  dass  sie  vom  Filet  hesser  erfasst  werden  können, 
und  so  ein  Reinhalteu  der  Trommel  herbeiführt.  Es  wird  Aurel) 
sie  das  sogenannte  Schmieren  der  Trommel  verhindert  und  empfiehlt 
sich  das  Anbringen  eines  solchen  Volant  zwischen  Decken  und  Trom- 
mel besonders  bei  dem  Verspinnen  von  Abgang,  wo  es  leicht  vor- 
kommt, dass  in  den  Abgängen  ölige  Pfocken  vorhanden  sind,  die 
dann  die  Trommel  sofort  zuschmieren  würden.    Fig.  25,  Taf.  III. 

Bei  den  Automatkrempeln  liegt  der  Volant  unter  der  Trommel, 
hier  soll  er  ein  Lockern  der  Fasern  bewirken,  die  das  Filet  nicht 
vollständig  weggenommen  hat,  sein  Zweck  ist  also  auch  hier,  die 
Trommel  rein  zu  erhalten,  und  um  die  am  Volant  hängen  bleiben- 
den Fasern  der  Trommel  wieder  zuzuführen,  bedient  mau  sich  einer 
zweiten,  sogenannten  Putzwalze,  deren  Wirkung  und  Häkchenrich- 
tung der  des  Wenders  entspricht. 

Der  Beschlag  des  Volant  besteht  aus  sehr  feineu,  ungefähr  £" 
langen,  wenig  gebogenen  Drähten,  der  der  Putzwalze  entspricht  iu 
Richtungen  und  Stärke  den  des  Wenders. 

Betrachtet  man  daher  alle  bisher  genannten  Theile,  so  wird 
ihre  Häkchen-  und  Beweguugsriehtung  der  in  Fig.  2ü,  Taf.  III  an- 
gegebenen entsprechen,  iu  welcher  bedeutet: 

A  =  Trommel. 

B  =  Filet. 

C  =  Vorreisser. 

D  =  Arbeiter. 

E  —  Wender. 

F  =  Volant. 

G  =  Putzwalze. 

H  =  Deckel. 

Berücksichtigt  man  bei  allen  wirkeuden  Theilen  allemal  die 
höchstgelegene  Kante,  so  ergiebt  sich :  es  müssen  folgende  Theile 
nach  gleicher  Richtung  beschlagen  werden. 

Wie  in  Fig.  27  Trommel,  Arbeiter,  Filet  und  Volant  und  wie 
in  Fig.  28  Wender,  Vorreisser,  Volant,  Putzwalze  und  Decken. 

Fragen  wir  nun:  Welche  Beschlagnummer  soll  man  den  ein- 
zelnen wirkenden  Theilen  der  Krempel  geben? 

Es  leuchtet  ein,  dass  die  Beschläge  bei  geringer  und  unreiner 
Wolle  stärker  genommen  werden  müssen,  als  bei  guter  und  langer, 
und  dass  ebenfalls  der  Beschlag  feiner  zur  Feinkrempel  als  zur 
Reisskrempel  zu  nehmen  ist. 

Für  Bengal  und  Dhollerah  wird  es  sich  empfehlen  anzuwenden: 
bei  doppelter  Krempelei: 


Für  die  Reisskrempel, 
für  die  Trommel  .  .  .  Nr.  18 
„    „  Decken  1—2    „  14 
„    „      „     3—  0   ,.  10 


Für  die  Feinkrempel, 
für  die  Trommel    .  .  Nr.  20  BS  eU 
„    „  Decken  1-  2    „    16  jf  f  S  > 

7-10  „  18    „    „     „       7-10   „  M|3£fJ 

„    „      „    17-20  „  20;'  „    „  17-20   „  22  o.|||| 

„    „      „    21-24  „  22   „    „     „     21-21    „  24  |  g|  jP 

„  das  Filet   „  20    „  das  Filet   22  S-S|? 

„  den  Vorreisser    .  „  10  Vorreisser  fehlt. 
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Für  einfache  Krempelei  mit  3  Arbeitern,  *2  Wendern,  12  Decken 


Trommel 
Filet  . 
Arbeitrr 
Wender  . 
Vorreisser 


Nr.  18. 
20. 
18. 
22. 
16. 


Für  gute  Wolleu,  Amerikanische  Wollen: 

Reiskrempel, 
für  die  Trommel  .  .  , 
das  Filet  .... 


Feinkrempel. 
Nr.  20'fiir  die  Trommel  .  .  . 


Nr.  24 


den  Vorreisser.  . 
die  Decken  l —  2 
3-  1 
5-  7 
8-11 
12-18 
16—  IS 


** 
*• 
■i 


11 

H 


•• 
■■ 

11 
») 
n 
- 
-'■ 
»1 


22 
16 
N 
16 
18 
20 
22 
24 


»i 
n 
•• 

»? 


das  Filet  .  . 
die  Decken  1 
3 


11 
11 
»5 


H 
11 
v 


•2 

5 


6—10 
11  —  16 
17-18 


n 
n 
ii 


O   O   rj  <V  *; 

o  9 


o»  3  d  u 

1  Ol 

20 1 
22 
24, 
26 


Montgomery  macht  folgende  Angaben  über  die  Feinheit  der 
Beschläge : 


Für  Nummer. 

Krempel. 

Trommel 

Reihen  „.., 

der  z»h"c 
Zähne.  *»f 

M  •: 

O  1 

Ä  — ' 

"3 

Deckel 
4—8. 

08 

9 

Deckel 
9—11. 

1+4 
S) 
«3 

e - ' 

=3  — 

1  10-  36 

Reiss 

so 

8 

20 

7 

26 

28 

8 

Fein 

80 

9 

24 

8 

28 

S 

30 

8 

II  36 — 100 

Reiss 

80 

0 

26 

— 

30 

8 

35 

9 

Fein 

00 

10 

30 

8 

35 

9 

40 

10 

— — 


i  * 


ir 


-  = 


Zähne  für  das  Filet  für  Nr.  10  —  86. 

Vorkrempel  pro  Zoll  Länge  11J.  Ja 
Reihen  auf  1"  Breite  20. 


Feinkrempel  pro  Zoll  Länge  Uj.J  £  d  Q- 

M    X  ö 


T3 


£  So 

« .2  s 

&  2 

.  — 

— .  1 


Reihen  auf  l"  Breite  20. 
für  Nr.  36  -  100. 

Vorkrempel  pro  Zoll  Länge  HJ. 
Reihen  pro  Zoll  Breite  20. 
Feinkrempel  pro  Zoll  Länge  12.J. 
Reihen  pro  Zoll  Breite  20. 

Das  giebt  aber  für  die  Vorkrempel  bei  Nr.  10  —  36: 

1)  auf  den  der  Trommel  der  Vorkrempel  um  Nr.  10  bis 
36  zu  spinnen:    SO  X  8  =  640  auf  4  X  1  =  4  □"  oder  auf 

1  □"  =  6[°  =  160  Zähne. 

2)  auf  Decke  l  —  3.  20  Reihen  a  7  Zähne  =  140  Zähne  auf 
l  X  H  =  i  □"  oder  auf  l  □"  =  H^--  =  93  Zähne. 
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3)  auf  Decke  4  —'S.  26  Reihen  ä  7  Zähne  =  182  Zähne  auf 
IX  11  =  I  □"  oder  auf  1  □"  =  =  !2l  Zähne. 

4)  auf  Decke  9—11.     28  Reihen  ä  8  Zähne  =  224  Zähne 

_         224  •  2 

auf  1X11  =  JD"  oder  auf  1  □"  =       ,{       =  149  Zähne. 

5)  auf  das  Filet.  20  Reihen  ä  \\{  Zähne  pro  Zoll,  daher  pro 
□"  =  11iX  20  =  225  Zähne. 

Rechnet  man  alles  in  der  Weise  aus,  so  erhält  man  die  fol- 
gende, auch  in  Hülsse's  Technik  der  Baumwollen-Spinnerei.  S.  54 
enthaltene  Tahelle : 

A)    Die  Vorkrempel   um  Nr.  10  —  36.    um  Nr.  36  —  100  zu 

spinnen. 


rur  nie  lrommel  Aannezam  pro  i_j 

160 

1  CA 

1  oU. 

rur  1  nreite  

8 

y. 

Für  Decke  1  —  3.  Zähne  pro  \~y* 

93 

toi 
121. 

Für   1"  Breite 

7 

7. 

Für  Decke  4  —  8.  Zähne  pro  Q* 

121 

160. 

7 

8. 

Für  Decke  9  —  11.  Zähne  pro  □"  . 

119 

210. 

Für  1"  Breite  

8 

9. 

Für  das  Filet  pro  □"  Zähne  .    .  . 

225 

225. 

Für  1"  Länge   

Iii. 

B)  Die  Feinkrerapel  für  Nr.  10 

-  36,  36  - 

100. 

Für  die  Trommel  Zähnezahl  pro  D" 

180 

228. 

Für  1"  Breite  

9 

10. 

Für  Decke  1  —  3  pro  □"  .    .    .  . 

128 

160. 

Für  1"  Breite  

8 

8. 

Für  Decke  4  -  8  pro  □"      .    .  . 

149 

210. 

Für  1"  Breite  

8 

9. 

Für  Decke  9  —  11  pro  □"     .    .  . 

160 

267. 

Für  1"  Breite  

8 

10. 

225 

250. 

Für  1"  Länge   

12] 

124, 

Als  Beschlag  für  den  Vorreisser  wird  zweierlei  verwendet.  Ein 
grosser  Theil  der  Spinner  ist  für  groben,  aus  dreikantigem  starkem 
Draht  gefertigten  kurzen  Beschlag,  der  sehr  weit  gesetzt  ist.  dem 
•  sogenannten  Diamantbeschlag.  Ein  anderer  giebt  dem  langzahnigen 
aus  feinem  Draht  den  Vorzug  (gewöhnlich  Beschlag  Nr.  16).  Beide 
Beschlagarten  haben  ihre  Vortheile  und  Nachtheile.  Ein  sehr  gros- 
ser Nachtheil  des  lang  und  feinzahuigen  Beschlages  ist  der.  dass 
sich  sehr  leicht  der  Vorreisser  erst  voll  Wolle  setzt  und  dann  plötz- 
lich von  der  Trommel  geputzt  wird,  wodurch  dicke  Stellen  im  Vliess 
natürlich  unvermeidlich  sind:  der  Vortheil  dieses  Beschlages  liegt 
aber  darin,   dass  er  geschliffen  werden  kann,  dadurch  haben  alle 
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Zähne  gleiche  Länge,  und  man  ist  so  im  Stande,  den  Vorreisser 
möglichst  dicht  an  Trommel  und  Cylinder  zu  stellen. 

Der  Diamantvorreisser  hat  zwar  den  erst  genannten  Nachtheil 
des  sich  Füllens  mit  Baumwolle  nicht,  da  eben  seine  Zähne  zu  kurz 
sind,  als  dass  sich  Wolle  fest  hineinsetzen  könnte,  aber  wenn  ja 
einmal  ein  Stück  Bast  oder  dergleichen  mit  hineingeht,  werden  die 
Zähne  auf  die  Seite  gebogen.  Der  Schleifer  muss  sie  nun  wieder 
in  ihre  gehörige  Lage  bringen  und  wenn  er  dies  nicht  ganz  sorg- 
sam thut,  wird  oftmals  der  eine  Zahn  über  den  anderen  heraus- 
stehen und  dann  beim  Arbeiten,  an  der  Trommel  oder  dem  Cylinder 
spitzen,  so  dass  ein  genaues  Anstellen  an  die  Trommel  und  den 
Vorreisser  verhindert  wird. 

In  solchem  Falle  bleibt  nichts  übrig,  als  die  lange  Spitze  mit- 
telst eines  Sandsteines  abzuschleifen,  oder  mittelst  einer  Zange  ab- 
znkneipen. 

Bei  langen  und  guten  Wollen  empfiehlt  sich  aber  allemal  der 
lang-  und  feinzahnige  Vorreisserbesehlag,  bei  kurzen  Wollen  und  ein- 
maliger Krempelei  sollte  man  dagegen  den  Diamantbeschlag  anwen- 
den. Einige  Spinner  nadeln  den  langzahuigen  Vorreisserheschlag 
an  gewissen  Stellen  aus.  so  dass  er  aufgezogen,  viereckige  leere 
Stellen  bildet,  die  einen  bessern  Angriffspunkt  abgeben  sollen, 
auch  hat  diese  Art  Aufzuziehen  den  Vortheil,  dass  die  Schalen  in 
den  leereu  Theilcheu  sitzen  bleiben  und  dann  unten  wegfliegen. 
(Mg  29,  Taf.  III.) 

Einen  Vorreisser  an  den  Feinkrempelu  anzubringen  ist  ein  Un- 
ding, denn  liier  sollen  ja  längst  alle  groben  Unreinigkeiten  beseitigt 
sein.  Der  Vorreisser  hat  aber  den  Zweck  alle  groben  Unreinigkei- 
ten durch  das  Kämmen  zu  beseitigen  und  so  die  Trommel  zu  scho- 
nen, was  also  hier  wegfällt,  Andere  Spinner  raachen  freilich  gel- 
tend :  eben  weil  er  zur  Schonung  der  Trommel  dient,  ist  er  bei  den 
Feinkrempeln  erst  recht  nöthig.  da  eine  bereits  gerade  gelegte  WTatte 
zäher  ist  als  die  der  Vorkrempeln. 

Noch  sei  bemerkt,  dass  die  bei  uns  gebräuchliche  Bezeichnung 
des  Beschlages  nach  Nr.  16,  18,  20  etc.  die  französische  ist. 
Die  gleichlautende  engl,  ist 

für  Nr.  18  franz  =    80  engl.V...  n 

qq         i Höhere  Beschlagnummern  und 

M    .>0  __  f  schon  Nr.  28  werden  selbst  bei 

24  =110         /ganz  fainen  Wollen  nicht  ver- 

9ß  j.,^    "    (wendet,  da  sie  sich  zu  schnell 


„    28     „     =  IM) 


abnutzen. 


»i 

Hierbei  stehen  auf  1  O"  engl.  Drähte  bei  den  Bändern 

bei  Nr.  16  franz.  Nr. 

»     "   II  "  "     Jg  "     Z  So*  "     /Nach  Angabe  des 

22  .,  „  100  „    =  250  .,       ,a  \K,at 

~  .  .|ft               ^-r  /brikanten  Victor 

"     "    H  "  "      .1  "          .T/v;!  7'     IFumiere  in  Rouen. 


26 
28 


,,        ,,      ä.yj        „  „  11    « 

28 


70 

engl. 

180 

SO 

»j 

200 

90 

u 

225 

100 

ii 

250 

110 

»i 

275 

120 

ii 

300 

130 

ii 

325 
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Bestellt  man  nun  in  französischen  Fabriken  Beschläge  und  gleich- 
zeitig in  England  nach  französischer  Nuinmeraiifgahe,  so  erscheint  die 
Nummer  ans  Frankreich  fast  immer  feiner,  als  der  gleiche  ans 
England  bezogene,  was  dann  darin  seinen  Grund  hat,  dass  die  eng- 
lischen Fabrikanten  den  Beschlag  immer  vier  Nummern  stärker  lie- 
fern, vielleicht,  der  Billigkeit  wegen,  als  die  gleichlautende  franzö- 
sische Nummer  besagt,  so  dass  sich  ein  Filet  Nr.  20  ans  Frank- 
reich ganz  gleich  mit  Nr.  21  aus  England  bezogen  herausstellt. 
Dass  das  so  ist,  geht  aus  beifolgender  Tabelle  hervor. 

In  der  Fabrik  der  Herrn  James  Walton  &  Söhne  bei  Manchester 
kommen  auf  den  Quadratzoll  engl,  bei  den  Bändern: 


Französische  Nummer  . 

16 

18 

20 

22 

24 

26 

26 

Englische  Nummer  .... 

70 

80 

90 

100 

1 10 

120 

130 

Pro  Quadratzoll  bei  Walton  in 

140 

160 

ISO 

200 

225 

250 

275 

Bei  Furniere  in  Ronen  .    .  . 

ISO 

201) 

225 

250 

275 

300 

325 

Dadurch  ist  aber  auch,  in  etwas  wenigstens,  der  ganz  enorme 
Preisunterschied  bedingt. 

Denn  während  z.  B.  in  Ronen  bei  Furniere  der  laufende  Meter 
=  3.28'  engl,  bei  einer  Breite  von  45mm  =  l£"  engl.  Nr.  22  Fi- 
letband 2  Fr.  10  Cent,  =  168  Pf.  kostet  ,  beträgt  der  Preis  bei 
Walton  pro  laufenden  Fuss  (bei  J.J"  Breite)  nur  4$  Peuce  oder  pro 
Meter  =  4|  •  3,28  =  1  Schill.  3.5  Pence  also  128  Pf.  gegen 
168  Pf.  in  Frankreich,  bedenkt  man  aber,  dass  nach  obiger  Tabelle 
Nr.  22  in  England  schon  Nr.  IS  in  Frankreich  ist.  so  stellt  sich 
für  Nr.  18  pro  Meter  laufend  der  Preis  auf  1  Fr.  95  Cent.  =  156  Pf. 
also  do<&  immer  noch  theurer  als  in  England.  In  der  Fabrik  von 
Fetu  &  Deliege  in  Liege  (Belgien)  stehen  die  Preise  auf  gleicher 
Höhe  wie  in  England  bei  Walton.  da  hier  der  Fuss  engl,  bei  1J" 
Breite  0,5  Fr.  =  40  Pf.  kostet  gegen  4J  Pence  =  39J  Pf.  bei 
Walton,  wobei  zu  bemerken,  dass  die  Drähte  auf  dem  Q"  engl, 
bei  Fetu  &  Deliege  mit  denen  bei  Walton  genau  übereinstimmen. 

Um  eine  Vergleiehung  der  Preise  zu  ermöglichen  lasse  ich  die 
der  oben  genannten  Fabriken  folgen: 
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Die  Berechnung  der  Krempel. 

In  dem  Nachstehenden  sollen  die  jetzt  gebräuchlichen  Krempeln 
berechnet  werden,  und  zwar: 

A)  Eine  Deckenkrerapel  mit  Vorreisser  (Vorkrempel  und  Fein- 
krempel). 

B)  Eine  Walzenvorkrempel  mit  5  Arbeitern,  4  Wendern,  2  Putz- 
walzen und  Vorreisser  (nebst  Feinkrempel  mit  Putzwalze 
statt  Decken). 

C)  Eine  halb  Walzen,  halb  Deckenkrempel  mit  3  Arbeitern, 
2  Wendern,  Vorreisser  und  12  Deckeln. 

Schon  hier  mnss  ich  darauf  aufmerksam  machen,  dass  es  ein 
Fehler  sein  würde  die  Umgänge  der  Trommel  zu  berechnen,  denn 
da  dieselbe  durch  Riemen  getrieben  wird  (oft  in  mehrfacher  Ueber- 
tragung),  so  stellen  sich  durch  das  Gleiten  des  Riemens  zwischen 
der  berechneten  und  der  wahren  Geschwindigkeit  Differenzen  her- 
aus, die  gar  nicht  unbedeutend  sind. 

In  der  Regel  betragen  dieselben  für  jede  Riemenübertragung 
3  oder  4  Umgänge  auf  100  berechnete  Umläufe,  so  dass  also, 
wenn  die  Trommelumläufe  auf  150  berechnet  sind  und  zwei  Riemen- 
übertragungen stattfinden,  die  Trommel  nicht  150,  sondern  nur 
97  97 

150  •  -~  X         —  141  Umgänge  haben  wird. 

Dass  die  hier  berechneten  3  °/0  oder  4  °/0  in  manchen  Fällen 
zu  viel,  in  manchen  vielleicht  zu  wenig  ergeben,  liegt  auf  der  Ha^nd, 
denn  der  Verlust  hängt  hauptsächlich  von  der  Riemenspannung  ab, 
immer  aber  wird  man  wohlthun ,  die  Umläufe  der  Trommel  nicht 
zu  berechnen,  sondern  viel  besser  mit  Hülfe  der  Sekundenuhr  zu 
zählen,  indem  man  während  einer  Minute  den  Finger  an  die  Trom- 
raelwelle  hält  und  jeden  Stoss,  den  der  auf  ihr  befindliche  Keil 
gegen  den  Finger  ausübt,  zählt. 

A)  Deckenvorkrerapel  von  Rieb.  Hartmann,  mit  Vorreisser  und  18  Decken. 

Material:  Amerikanische  Baumwolle,  versponnen  zu  10  —  60 
Strumpfgarne  und  kleine   Kette.    36"  Wickelbreite  sächs. 

Gewicht  der  vorgelegten  WTatte  bei  einer  Länge  von  5°  =  10' 
sächs.  2  Zollpfd.  8  Loth ,  das  entspricht  der  Nr.  0,001475  (siehe 
Artikel  VII  das  Numeriren  und  Weifen). 

Umgänge  der  Trommel  nach  der  Uhr  gezählt  128  pro  Minute. 

Beschläge:  Trommel  Nr.  20,  Filet  Nr.  22,  Vorreisser  Nr.  16, 
18  Decken  und  zwar  1.,  2.  =  14,  3.,  4.  =  16,  5.  —  7.  =  18, 
8.  -  11.  =  20.  12.  15.  —  22,  16.  —  18  =  24.  Höhe  des  Be- 
schlages incl.  Kautschuk  \"  sächs. 

Wie  viel  Filetband  werden  wir  bedürfen,  da  das  Filet  19J" 
engl.  Durchmesser  hat  und  36"  englisch  lang  ist.  Der  Umfang  des 
Filets  =  19£  X  3,141"  =  61.26"  engl.,  denken  wie  uns  den  Um- 
fang von  61.26  gerade  gelegt  (flg.  3f,  Taf.  III),  so  enthält  er  bei 
einer  Länge  des  Filets  von  36" 

61,26  X  36  =  2205  □"  engl. 
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2205 

Ware  das  Band  1"  breit,  so  müsste  man  haben  — —  =  2205" 

2205 

langes,  1"  breites  Band,  oder,  da  12"=  1',  so  müssten  es  sein  -jj-  = 
183,8'  bei  einer  Bandbreite  von  If"  engl.,  wie  sie  für  Filets  in  der 

Regel  genommen  wird,  demnach  =  *®3,8  X  1  __ 

l  "5  7 

und  da  das  Band  sehr  straff  aufgezogen  wird,  sich  also  dehnt,  so 
kann  man  hierfür  103'  annehmen,  das  ist  ungefähr  2  0/o  weniger, 
als  die  berechnete  Länge. 

Der  Vorreisser.  Durchmesser  8£",  Länge  36"  engl.,  daher 
Umfang  8J  X  3,141  =  25,9". 

Quadratinhalt  demnach  25,9  X  36  =  932,4  □"  und  bei  einer 

932  4 

Bandbreite  \on  1"  engl,  demnach  Kusse  engl.       '    =  77,7  oder 

1 2. 

77  7 

bei  einer  Bandbreite  von  1£"  =   y    ==51',  wofür  wegen  des  Deh- 

nens,  50  zu  nehmen  sind. 

Die  Trommel  24  Blätter  35A"  lang.  4"  breit,  die  Deckel  36" 
enßl.,  breit  tf". 

Der  Preis  für  diese  Beschläge  in  Kautschuk  gesetzt  stellt  sich 
in  England  bei  Walton  k  Sohn,  wie  folgt: 

Trommel  24  Blatt  35J  X  4".  Nro  20  a  2  Sh.  9  d.  =  27  Sgr.  5  Pf. 
giebt  3  L.   6  Sh.  —  d.  =  22  Thlr.  —  Sgr.  —  Pf. 

Filet  104'  1J"  breit 
Nr.  22,  pro  Fuss  lau- 
fend 4Jd.  =  39JPf.   2  „  -    ,.    9    „  ==  13     „  19 

Vorreisser  50',  1J" 
breit,  Nr.  16,  pro 
Fuss  laufend  3J  d. 

=s  31*  Pf.  .    .    .  -  „  15         1\  „  ss  5 
18  Deckel  Nr.  i|,  36" 


m  $9  n 


lang.  1|"  breit  9  Sgr. 
8  Pf.  pro  Fuss  lf.  bis 
11  Sgr.  2  Pf.,  durch- 
schnittlich 1  Sh.   .  —  18 


™  »«  ?> 


7  L.  -  Sh.  44  d.  =  46  Thlr.  25  Sgr.   6  Pf. 

Hierzu  sind  für  Fracht,  Zoll  und  Spesen  noch  ca.  20  °/0  (sehr 
hoch  gerechnet)  zuzuschlagen,  so  dass  also  der  sanze  Beschlag  auf 
46  Thlr.  25  Sgr.  6  Pf.  +  9  Thlr.  11  Sgr.  1  Pf.  =  56  Thlr, 
6  Sgr.  7  Pf.  kommt. 

Druck  auf  die  Cylinder  auf  jeder  Seite  (Mg  31,  Taf.  III).  Durch 
die  Hebelübersetzung  stellt  er  sich  bei  einem  Gewichte  von  12  Pfd. 

Zollgewicht  heraus  zu:    V]'  X  12  Pfd.  =  !?  '  4  •  12       ^  pfd 

auf  jeden  daher  41  Pfd.  oder  da  es  auf  der  andern  Seite  ebenso 
ist,  auf  4 1  X  2  =  82  Pfd. 
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SteUifng  der  Binzngcylinder.  (Hg.  32,  Taf.  III.)  Durchmesser 
der  Cylinder  36mw,  Zwischenraum  14mm,  daher  Stellung  vom  Mittel 
zu  Mittel  offenbar 

^  +  ^2  +  14mm  =  18  +  18  +  14  =  ™mm-  i 
Umgänge  der  Trommel  nach  Versuch.     128  pro  Minute. 


I.    Umgänge  des  ersten  Einzugcvlinders.  Flg.  33,  Taf.  IV. 

„  .       ..       ^  treibende  Räder 

Trommelumgange  X  •— 7-7  ,  

getriebene 

ft     20  (Trommel Wechsel)   17  (Einzugs  Wechsel)  14 

210  210  20 

Lassen  wir  die  Zähne  des  Trommel-  und  Einzugs  Wechsels  ein- 
mal unberücksichtigt,  so  sind  die  Umgänge  des  Einzugcvlinders  all  - 

11 

gemein  128  -  ——-^    -    ,    welche  Zahlen  noch  mit  den  Zähnen 

des  Trommel-  und  denen  des  Einzugwechsels  zu  multipliciren 
sind,  also 

1  4 

—  eiTTx — STÄ — oa  X  Zähne  d.  Trommel-  X  Zähne  d.  Einzugsw. 
l\Y)  •  210  •  20 

1)  0,00203  X  Trommel-  X  Einzugswechsel. 

Darin  haben  wir  aber  ein  vortreffliches  Mittel  für  jeden  beliebigen 
Wechsel  die  Urngänge  zu  bestimmen .  indem  wir  nur  0.00203  mit 
der  Zahl  der  Zähne  des  Tromrnelwechsels  und  den  Zähnen  des 
Einzugswechsels  multipliciren  müssen.  Für  den  hier  gegeben  Fall 
ist  aber  der  Trommel  Wechsel  —  20.  der  Einzugwechsel  =^  17, 
demnach  Trommelwechsel  X  Einzugwechsel  =  20  X  17  =  340 
und  somit  der  Umgang  des  ersten  Einzugcvlinders 

=  0,00203  X  20  X  17  ss  0.00203  X  34  0  ==  0.(59  Umgänge. 

Der  Durchmesser  des  Cvlinders  ~  3f)mln  und  da  23,7n,m  =  V4 

36" 

sächs.,    so  ist  der  Durchmesser  (dim.)  des  Cvlinders  sächs., 

23.  / 

36 

demnach  sein  Umfang  —  '   _  X  3.141"  sächs    oder   endlich  all- 

23.  / 

gemein  für  0,00203  X  Trommelwechsel  X  Einzugwechsel,  Umgänge 

=  0,00203  X         -3,141  X  Zähne  des  Tromrnelwechsels  X  Zähne 
23,  / 

des  Einzugwechsels,  d.  i.  der  Einzug  — 

2)  (».00969  X  Trommelwechsel  X  Einzugwechsel  Zoll  sächs. 
=  0,009  X  Trommelwechsel  X  Einzugwechsel  Zoll  engl. 

Für  unsern  Fall,  wo  der  Trommelwechsel  =  20,  der  Einzug- 
Wechsel  17  Zähne,  giebt  das: 

0,00969  X  20  x  17  =  3,29"  sächs. 

oder 

0,009  X  29  X  17  =  3?06"  engl. 
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Wäre  der  Trommelwechsel  =  24  und  der  Einzugwechsel  18, 
so  hatte  der  Einzugcylinder  Umgäuge  nach  Formel  1) 

=  0,00203  X  24  X  18  =  0,8777  Umgänge. 

und  der  Einzug  wäre  nach  2) 

=  0,00969  X  24  X  18  =  4,188"  sächß. 
=  0,009  X  24  X  18  =  3,89"  engl. 

Ganz  dasselbe  Resultat  hätten  wir  auch  durch  direkte  Rechnung  er- 
halten 

m  ,  v^  treibende  Räder    ,  . 

1  rommelumgange  X   ,  .  ,  ,  d.  i. 

getriebene 

20  (Trommelw.)  •  17  (Einzugw.)     14  _ 
128  X   210  •  210      "      '    '  20  =  ^  Vm^e 

und  ebenso  der  Einzug 

0,09  .  —  -  3,141  =  3,29"  sächs.  =  3,00"  engl.  ' 

II.    Der  Einzug  II  vor  dem  Vorreisser.    Mg.  33,  Taf.  IV. 

Es  wird  derselbe  analog  dem  vorigen  gefunden,  iudem  man  die 
Umgänge  der  Trommel  multiplicirt  mit  den  treibenden  Rädern  und 
dividirt  durch  die  Getriebeueu,  also 

ioö    Trommelw.  .Einzugw. 
210'  210 

3)  0,029  X  Trommelw.  X  Einzugw. 

36 

Durchmesser  des  Cylinders  ebenfalls  3Qmm  =  !j;yi'  sächs  uud 
somit  der  Einzug  II 

*i6 

0,029  X  Trommelw.  X  Einzugw.    '      X  3,141. 

23,  / 

4)  =  0,01385  Trommelw.  Einzugw.  Zoll  sächs. 
=  0,01286  Trommelw.  Einzugw.  Zoll  engl. 

In  unserm  Falle  hat  der  Trommel  Wechsel  =  20  Zähne,  der 
Einzugwechsel  17  Zähne,  demnach  ist  Trommelwechsel  X  Einzug- 
wechsel =  20  •  17  =  340  und  nach  3)  die  Umgänge  des  11.  Ein- 
zugcylinders  (vor  dem  Vorreisser) 

0,029  X  340  =  0,98  Umgänge 

uud  nach  4)  der  Einzug  II 

=  0,01385  X  340  =  4,7"  sächs. 
=  0,01286  X  240  =■  4,37"  engl. 

III.    Der  Verzug  zwischen  Einzugcylinder  l  und  II. 

.  ginzag  II  _  0,01385  Trommelw. _X  Eiuzugw.  Zoll  sächs.  _ 
0)  Einzug  1  ~~  0,00969  Trommelw.  X  Eiuzugw.  Zoll  sächs.  "  ' 
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oder  aus  den  Rädern,  da  der  erste  Cylinder  durch  den  zweiten  ge- 
trieben wird,  für  einen  Umgang  des  zweiten  Cylinders  berechnet 

20  36  3,141 

IV.    Das  Filet.    flg.  34,  Taf.  IV. 

Die  Umgänge  des  Filets  sind: 

treibende  Hader    20  (Trommel w.)  G2  (Filetw.) 

Getriebene  130  210 

6)  0,00468  Trommelw.  X  Filetw.  Umgänge. 

Lieferung  des  Filets.     Der  Durchmesser  ist  mit  Besehlag 
520 

520,nm       '      "  sächs.,  demnach  die  Lieferung 
_  ■ ' . ' 

520 

0,00468  Trommelw.  •  Filetw.  •  '    --"  X  3,141  sächs.,  d.i.  aber 

23.  i 

7)  0,3232  •  Trommelw.  •  Filetw.  Zoll  sächs. 
0,3002  •  Trommelw.  •  Filetw.  Zoll  engl. 

In  unserm  Falle  hat  nun  der  Trommelwechsel  —  20  Zähne, 
der  Filetwechsel  =  62  Zähne,  demnach 

Trommelw.  X  Filterw.  =  20  X  62  —  1240 

und  nun  hat  nach  Formel  6)  das  Filet  Umgänge 

0,00468  •  1240  =  5,8  Umgänge 

und  die  Lieferung  ist  nach  Formel  7) 

0,3232  X  1240"  =  400,6"  sächs. 
=  0,3002  X  1240"  =  372"  engl. 

372 

oder  endlich  \.„   =  10,33  Jard. 
6b 

V.    Verzug  zwischen  Filet  und  Einzug  I. 

Lieferung  des  Filets      0,3232  «  Filet  X  Trommelw.  Zoll  sächs. 
Einzug  I  0,00969  ■  Einzugw.  X  trommelw. 

In  unserm  Fall  hat  der  Filetwechsel  =  62  Zähue,  der  Eiu- 
zugwechsel  =  17  Zähne,  daher 

=  33,3  ~  es  121,3. 

Mit  Hülfe  der  Räder  findet  mau  das  analog 

Trommelw.  Filetw. 
Filetgeschw.  130  210        * ZU        ö  l*1 


Einzug  I  Trommelw.  Einzugw.  14 

210  210      20  *°  ■    1  ' 
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=  130 

Filetw. 

Einzugw. 

520 

14 

210 

 36 

20 

Filetw. 

oder  kürzer    3  j  100  —  33,3  t,.  • 

1  Lmzugw. 

VI.    Verzug  zwischen  Filet  und  Eiuzug  II. 

Lieferung  des  Filets       0,3232  Trommelw.  Filetw.  Zoll  säehs. 
Einzug  II  0,01385  Trommelw.  Einzugw. 

<n  2vn  Füetw' 

9)  2'MJ  Einzugw. » 

oder  mit  Hülfe  der  Räder: 

128  T,'7rlw"  F>!lw-    ■ m« 

Filetheferpng  130  210 

Einzug  II  Trommelw.  Einzugw.   R  . 

128        2l(T  210     M>  ,^141 


130 
Einzugw. 
36 


Filetw. 

210       l  it},'w 


Einzugw. 

oder  kürzer    9  210 

Bei  uns  ist  der  Filetwechsel  62,  der  Einzugwezhsel  17,  da- 
her nach  9) 

62 

Verzug  zwischen  Filet  und  Einzug  II  =  23,33       =  J85,08. 

VII.    Die  Lieferung  der  Krempel.    Kig.  34,  Taf.  IV. 

Umgänge  .der  Abzug  walze  (Transporteure  sind  nicht  be- 
rücksichtigt) 

Trommelw.  Filetw. 

128        130  26 

10)  0,03787  •  Trommelw.  •  Filetw. 

65 

Durchmesser  der  Walze  =  65n,m  =  säehs.,  demuach  die 
Lieferung 

0,03787  •  Filetw.  Trommelw.  «  •  3,141 

11)  0,3263  •  Filetw.  Trommelw.  Zoll  säehs. 
0,3031  •  Trommelw.  Filetw.  Zoll  engl. 

oder  für  unsern  Fall,  wo  Trommelwechsel  •  Filetweehsel  =  20  X  62 
=  1240  ist,  sind  die  Umgänge  der  Abzugwalze   durch  Formel  10) 

=  0,03787  •  1240  =  46,95  Umgänge 

und  die  Lieferung  der  Krempel  nach  Formel  II) 

0,3263  X  1240  =  404,6" '  afichs. 

0,3031  X  1240  =  375,8"  engl.  =  10,4  Jard. 
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VIII.    Verzug  zwischen  Filet  und  Abzug. 

.  Lieferung  der  Krempel         0,3263  Trommel w.  Filetw.          ^  ^ 

^  Lieferung  des  Filets         0,321)2  Trommelw.  Filetw. 

Trommelw.  Filetw.  " 

t28        130  26      b,)      '  3441 

oder  =       -  •   --  — 

128   1™,W-  ^  520  •  3,UI 

26  65 
520  1  210  . 

oder  kürzer  104     105  =  1,01. 

IX.    Gesammtverzug  der  Krempel 

Lieferung       0,3263  Trommelw.  Filetw.  Zoll  sächs. 
~~  Einzug  I  ~~        0,009695  Trommelw.  Einzugw. 

Filetw. 

oder  mit  Hülfe  der  Räder 

128  Fi^w'  65-  3,141 

130  I  Filetw. 


26 

Eiuzugw. 
14 

36 


65 
210 
20 
210 


oder  kürzer    26  |  875  ==  33,62    *,letw>  . 

hmzug  w. 

Für  unseru  Fall  ist  das 

33,65  ~  =  122,7. 

X.    Der  Hacker  H.    Hg.  35.  Taf.  IV. 

Der  Hacker  macht  Spiele  pro  Minute 

14)  128         =  397  Spiele, 

sein  Weg  ist  1,5"  sächs.,  demnach  pro  Minute 

15)  397  X  1,5  =  595,5"  sächs. 

XI.    Der  Vorreisser  V.    Hg.  35,  Taf.  IV. 

Umgänge  =.  128  ~*  =  128  ^ 

16)  =  337,4  Umgänge. 
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Durchmesser  mit  Beschlag  9" 

Umfang  =  9  X  3,141  =  28,26"  sächs. 
und  daher  seine  Umfangsgeschwindigkeit 

17)  337,4  X  28,26  =  9534,9"  sächs. 

XII.  Die  Trommel  hat  42"  sächs.  Durchmesser  uud  daher  bei 
128  Umgängen  eine  Umfangsgeschwindigkeit  vou 

18)  42  X  3,141  X  128  =  16888"  sächs. 

XIII.  Um  einen  Maassstab  für  die  Qualität  der  Arbeit  zu  ha- 
ben, bestimmt  man  wie  viel  Umgänge  der  Trommel  auf  1" 
zugeführte  Watte  kommen;  wobei  natürlich  die  Umfangsgeschwin- 
digkeit des  vor  der  Trommel,  resp.  dem  Vorreisser,  liegenden  Cyliu- 
ders  in  Frage  kommt.  Es  ist  dies  also  der  Einzug  II  =  nach 
Formel  4) 

0,01286  •  Troinmelw.  X  Einzugw.  Zoll  engl. 
Pro  Minute  macht  die  Trommel  128  Umläufe  und  *es  kommen 
somit  auf  1"  engl,  zugeführte  Baumwolle  Kämmungen 

128 

0,01286  Trommel w.  Einzugw.1 

19)  ™~     -   ,  ^— ~  Kämmuuugen. 

lrommelw.  X  Einzugw. 

Für  unsern  Fall  ergiebt  das  (da  Troinmelw.  X  Einzugw.  =  20 

•  17  =  340) 

095«) 

=  ~3Y0   =  29,2  Kämmungen. 

Aus  Formel  19  ergiebt  sich  nun,  dass  die  Qualität  der  verrich- 
teten Arbeit  vom  Trommel-  und  Eiuzugwechsel  abhängig  ist  und  es 
folgt  daraus,  dass  man  bei  verschiedenem  Trommelwechsel  doch 
dieselbe  Güte  der  Arbeit  liefern  kann,  wenn  nur  dann  der  Eiuzug- 
wechsel danach  gewählt  wird,  z.  B.  würde  man,  um  nur  ein  Beispiel 
zu  nehmen,  dieselben  Kämmungen  geben,  wenn  man  den  Trommel- 
wechsel =  17  und  den  Einzugwechsel  20  nehmen  würde,  was  aber 
uatürlich  seinen  Einfluss  auf  den  Verzug  geltend  machte. 

XIV.  Auf  eiuen  Umgang  des  Filets  kommen  wieviele  der  Trom- 
mel? Die  Umgänge  des  Filets  sind  nach  Formel  6  =  0,00468 
X  Trommel  Wechsel  X  Filetwechsel  und  souach  kommen  auf 
eiuen  Umgang  des  Filets 

m  128  _    27351   

^  0,00468  X  Trommelw.  X  Filetw.  ~~  Trommel w.  X  Filetw. 
Umgänge  der  Trommel. 

In  unserm  Falle  ist  das 

27351       .27351  / 

20  x  62  ~  1240  ~  ll'  U' 
Dasselbe  findet  sieh  direkt  eben  so,   denn  da  unser  Filet  5,8 
Umgänge  hat,  die  Trommel  128,  so  kommen  auf  einen  Umgang  des 
Filets 

128  *  ' 

r  -   =  22,07  Umgänge  der  Trommel: 

Niess,  Baumwollen-Spinnerei.  0 
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XV.  Wie  viel  mal  so  schnell  geht  demnach  die  Trommel 

als  das  Filet? 

Die  Umfangsgeschwindigkeit  der  Trommel  ist  nach  XII.,  Formel  18 

=  10888"  sächs. 
Die  des  Filets  nach  IV.,  Formel  7 

=  0,3232  X  Trommelw.  X  Filetw.  Zoll  sächs. 

und  somit  geht  die  Trommel 

 16888   52256   

^    0,3232  ^  Trommelw.  X  Filetw.  ~~  Trommelw.  X  Filetw. 

mal  so  schnell  als  das  Filet. 
Für  uns  ist  das 

.        =  2Ö5J5662  =  42,1  mal  so  schnell. 

XVI.  Wie  viel  mal  so  schnell  geht  die  Trommel  als  der 

Vorre isser? 

Umfangsgeschwindigkeit  der  Trommel  nach  XII.,  Formel  18 

16888"  sächs. 

Umfangsgeschwindigkeit  des  Vorreissers  nach  XI.,  Formel  17 

9534,9"  sächs., 

demnach  geht  die  Trommel 

S  =  l,77mal  so  schnell,  als  der  Vorreisser. 
9o«i4,9 

XVII.    Die  Nummer  des  gelieferten  Bandes. 

Die  vorgelegte  Watte  wog  für  10'  sächs.  2  Pfd.  8  Loth ,  dis 
entspricht  nach  Artikel  VII  der  Nr.  0,00147. 

Gesammtverzug  der  Krempel  für  den  62  Filet-  und  17  Einzug- 
wechsel nach  IX,  Formel  19  =  122,7,  demnach  die  Nummer  des 
gelieferten  Bandes 

23)  =  0,00147  •  122,7  =  0,18.  . 

Verlust  durch  Deckel-  und  Kammwolle  und  Vorreisserstaub  5°/?, 
demnach  wird  0,18  noch  zu  multiplicireu  sein  mit  100  und  zu  di- 
vidireu  mit  100  —  5,  das  giebt  aber 

a  iq         100  a  lC    100  .     .  . 

°>18  *  100=1  =  0,18  '  98  daS  18t 

24)  =  0,19 

was  iu  der  That  mit  der  mittlem  probirten  Nummer  übereinstimmt. 

XVIII.    Die  Lieferung  der  Krempel  bei  83  Stunden 
Arbeitszeit  dem  Gewichte  nach. 

Durch  das  Putzen  gehen  wöchentlich  3  Stunden  verloren,  durch 
das  Anlassen  und  Aufhalten  der  Krempeln  und  unvorhergesehenen 
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Aufenthalt  4  Stunden,  bleiben  76  Stunden,   diese  wollen  wir,  wie 
sich  das  auch  praktisch  bewährt  hat,  in  Rechnung  ziehen. 

76  Stunden  sind  =  76  X  60  Minuten,   die  Lieferung  in  76 
Stunden  wird  demnach  sein 

25)  76  X  60  X  Lieferung  der  Krempel  in  Jard  pro  Minute, 
da  aber  840  Jard  eine  Zahl,  so  sind  das  Zahlen 

76  *  60 

26)  -gjjj    X  Lieferung  der  Krempel  in  Jard  =  5,42  X  Lieferung 

der  Krempel  in  Jard, 

uun  ist  aber  J-  es  Gewicht  einer  Zahl  und  mithin 
Nr. 

27)  5,42  X  Liefenmg  der  Krempal  fa  Jard  =  das  GM  ^ 

Nummer 

gelieferten  Bandes  füt  alle  Krempeln,   die  76  Stuuden  ununterbro- 
chen arbeiten. 

Wenden  wir  das  auf  unsere  Krempel  an:  Lieferung  der  Krempel 
in  Jard  pro  Minute  nach  VII.,  Formel  11),   wenn  der  Filetwechsel 
=  62  und  der  Trommelwechsel  =  20  ist:  375,8"  =  10,4  Jard  und 
nun  nach  Formel  26)  die  Lieferung  in  Zahlen,  pro  Woche  zu  76# 
Stunden 

5,42  X  10,4  =  56,45  Zahlen, 

1  1 

das  Gewicht  1  Zahl  nach  der  Formel  =        =         =  5,26  Ptd. 

Nr.  0,19 

engl,  und  somit  das  Gewicht  des  gelieferten  Bandes  in  76  Stuuden 

56,45  X  5,26  Pfd.  =  296,9  Pfd.  engl, 
oder  dasselbe  nach  Formel  27) 

5,42  •  ~£  =  296,9  Pfd.  engl. 
0,19 

und  für  1"  Kempelbreite  daher 

29£°  =  8,2  Pfd. 

Es  arbeiten  nun  9  solche  Krempel  in  eiueu  Kanal  ,  wo  sie  zu 
einem  gemeinschaftlichen  Wickel  vereinigt  werden  und  auf  der  Du- 
blirmaschiue  lässt  man  wieder  2  X  4,  also  S  solcher  Wickel  zu 
Einem  zusammenlaufen. 

Im  Nachstehenden  wird  die  hierzu  gehörige  Feiukrempel  be- 
rechnet. 

Ab.    Die  ii  der  Vorigen  gehörige  Keinkrempel  mit  Schaftwelleutrieb. 

Da  die  Einrichtung  des  ganzen  Triebes  mit  den  unter  B.  be- 
rechneten Walzenkrempeln  übereinstimmt,  so  können  die  betreffen- 
den Räder  in  den  Figg.  38  und  39,  Taf.  IV  nachgesehen  werden. 

Umgänge  der  Trommel   nach  Versuch  145. 

Wickelbreite  36"  engk 

Dublirung  9  X  2  X  4  —  72. 

Material.  Die  Bänder  der  vorigen  Krempel,  also  Amerikanische 
Wolle. 

6* 
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Kummer  der  Beschläge.    Trommel  Nr.  24,   Filet  Nr.  26,  24 
Decken  mit  deu  Nummern 

Decken  1,  2.3  -  89  -  16  17  -  22  23,  24. 

Besehlag-Nr.    18      20         22  24  26 

Das  Filet  Nr.  26,  bei  einem  Durchmesser  vou  20"  engl,  ohne 
Beschlag,  ist  wie  viel  Band  nothweudig:  Durchmesser  20"eugl.,  Länge 
des  Filets  36"  engl.,  demnach:  20  X  3,141  X  36  =  2260  □  ",  I" 

2260 

breites  Band  muss  man  daher  2260"  haben  oder      -    =  18h"  eugl. 

Die  gewöhnliche  Filetbandbreite  ist  1}"  engl.,  demnach  braucht  mau 

hiervon  ^  =  ^%   4  =  108'  wofür  106'  genügen. 

Dieser  Beschlag  von  J.  Walton  in  Manchester  bezogen  kostet  aber: 
Trommel  26  Blätter  35*"  X  4",  Nr.  24,  ä  Blatt  3  Sh.  1  d.  =  1  Thlr. 

-Sgr.  8  Pf.  ss  .  .  4  L.  -  Sh.  2  d.  =  26  Thlr.  21  Sgr.  7  Pf. 
Filet  Nr.  26  1 06' Xl  5" 

Nr.  26  per  lauf.  Fuss 

54  d.  =  43,5  Pf.  .  2  „     6    „  4  „  =  15    „      13    „  2 
24  Deckel  ±J,  36"  X 
•    1},  durchsehn.  pro 
Deckel  1   Sh.   1  d. 

=  10  Sgr.  8  Pf.  .  1  ,.     6    „  -  „   =    8    „      20    „    —  „ 

Summa    50  Thlr.  25  Sgr.  —  Pf. 
Für  Fracht,  Zoll  und  Spesen,  hoch  gerech- 
net, 20  °/0  Zuschlag  .    .    .    .    .    .    .    10    „       5    „    —  „ 

Bis  zu  uns    61  Thlr.  -  Sgr.  —  Pf. 

Druck  auf  den  Einzugcylinder  mit  Muldenzuführung  nud  des- 
halb grösserer  Druck  als  bei  2  Cylinderu,  Fig.  36,  Taf.  VI, 

26 

_-  Pfd.  X  10  =  86,6  Pfd.  auf  jede  Seite. 
3 

Druck  auf  die  Abzugevlinder.  Fig.  37,  Taf.  IV.  Auf  beide  Cy- 
ünder  24£  Pfd.   daher  auf"  jeden  12£  Pfd. 

Stellung  dieser  Cylinder.  Durchmesser  des  Abzugeylinders 
I"  eugl.  =  3S"",  der  andere  £"  engl.  =  32",  Zwischenraum  4mm, 
daher  Stellung  vou  Mitte  zu  Mitte  der  Cylinder 

38  X  32  +  Amm  =  39n„ 

d.  i.  erster  halber  Cylinder  +  Zwischenraum  -f"  zweiter  halber  Cy- 
linder. 

I.    Umgänge  der  Trommel. 
Nach  Versuch  145  pro  Minute. 

II.    Umgänge  des  Filets.    Fig.  38,  Tif.  IV. 

„,  ,        treibeude  Räder 

=  Trommel  X  — — — r-r  , 

getriebene 

(Transporteure  werden  nicht  in  Rechnung  gebracht,  da  sie  nur  auf 
die  Drehrichtung  Eiufluss  haben.) 
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.        30   20  (Filetwechsel)  . 
145    104         16Ö         »  d'  L 

1)  Umgänge  des  Filets  =  0,26  t  X  Zähne  des  Filetw.  (Filetw. 

schlechthin) 

bei  uns  hat  dieser  Filetwechsel  =  20  Zähne,  demnach 

Umgänge  des  Filets  =  0,261  X  20  =  5,22  Umgänge. 
Lieferung  des  Filets.    Durchmesser  mit  Beschlag  21"  engl.. 
Umfang  21  •  3,141  =  65,79"  engl.,   daher  die  Lieferung  ss  Um- 
gänge X  Umfang 

=  0,261  •  Filetw.  •  21  •  3.141. 

2)  17,2  •  Filetw.  Zoll  engl.  |  . 

18,5  ■  Filetw.  Zoll  sächs.  |  oder  da  36   «ngl.  1  Jard  sind, 
0,479  •  Filetw.  Jard 
für  unsern  Fall  giebt  das,  also  für  den  20er  Filetwechsel  als  Lie- 
ferung des  Filets 

=  17,2    X  20  =  344"  engl. 
=  18,5    X  20  =  370"  sächs. 
=  0,479  X  20  =  9,58  Jard. 

III.    Der  Einzugcy linder. 

Der  Einzngcylinder  wird  vom  Filet  aus  getrieben,  mit  Hülfe  der 
in  Hg.  39  gezeichneten  Schaftwelle  und  Räder.  Er  hat  demnach 
Umgange 

jt  .     n*i  .    w  40  Einzugw.  >» 

Umginge  des  Filets  X  ^         ^  oder 

0,261  •  Filetw.  •  2J  d.  i.  aber 

3)  0.00218  •  Filetw.  •  Einzugsw. 

Bei  uns  hat  der  Filetwechsel  20,  der  Einzugwechsel  22  Zähne, 
demnach  ist 

Filetw.  X  Einzugw.  =  20  •  22  =  440 
und  daher  die  Umgänge  des  Einzugcvlinders 

0,00218  X  440  =  0.959  Umgänge. 
Der  Durchmesser  desselben  ist  1}£"  engl,  daher  der  Einzug 
=  Umgänge  X  Umfang 

0,00218  •  Filetw.  Einzugw.  X  1{|  X  3.141  oder 

4)  0,0132  •  Filetw.  Einzugw.  Zoll  engl. 
0.0142  •  Filetw.  Einzugw.  Zoll  sächs. 

Für  unsere  Krempel  daher 

=  0,0132  X  440  =  5,8"  engl. 
=  0,0142  X  440  =  6,24"  sächs. 

IV.    Verzug  »wischen  Filet  und  Einzüge yli  nder. 
Lieferung  des  Filets  17,2  Filetw.  1303,7 


Einzug  0.0132  Filetw.  X  Einzugw.  Einzugw. 

oder  mit  Hülfe  der  Räder  und  Durchmesser  (da  das  Filet  den  Ein- 
zngcylinder treibt,  kann  man  sagen): 
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Lieferung  des  Filets  für  I  Umgang  21"  •  3,14t 

Einzug  fürT Umgang  des  Filets  ~  40  Einzugw.  (22)  ~      ,  , 

40         120  ^  '  ' 

5)  =  1300 3  • 

Einzugw. 

Für  unsern  Fall  daher 

1300,7 
22     ~~  '1# 

Die  kleine  Differenz  mit  der  Zahl ,  die  wir  dadurch  erhielten, 
dass  wir  mit  dem  Einzug  in  Zoll  engl,  in  die  Lieferung  in  Zoll  engl. 

1303  7 

dividirten,  was  gab.  liegt  in  der  Vernachlässigung  der  De- 

Emzugw. 

cimalstelle,  da  der  Einzug  in  der  That  nur  =  0,01323  X  Filetw. 
Einzugw.  ist. 

V.    Der  Abz ugcy linder  'Zunächst  dem  Filet. 

IT     ..  f^  30   Filetw.  (20)  35 

Umgänge  =  14o  -  — f-  ^  = 

6)  3,659  •  Filetw.  Umgänge 
oder  für  unsern  Fall 

3.659  X  20  =  73,18  Umgänge. 
Lieferung  dieses  Oylinders.    Durchmesser  |"  engl.,  daher 
=  3,659  ■  Filetw.  i"  3,141  = 

7)  14,336  •  Filetw.  Zoll  engl. 

15.468  •  Filetw.  Zoll  sächs. 
0,3991  •  Filetw.  Jard. 

und  daher  in  unserm  Falle 

14,336  X  20  =  286,72"  engl. 
15.468  X  20  =  309,3"  sächs. 
0,3991  X  20  =  7,98  Jard. 

VI.    Verzug  zwischen  Filet  und  A bzugeylinder  T. 

Abzug  I   _  14,336  •  Filetw.  _ 

Lieferung  des  Filets         I  7,2  •  Filetw.  ' 
oder  mit  Hülfe  der  Räder 

30    Filetw.  35  .„  _  ,  . , 

145  •  IQl     16     25  »  3>U1 
30    Filetw.  „  ... 

145  '  104  "160"  21     •  6MX 

8)  =  [§  =  0-833. 

Man  sieht  hieraus,  dass  das  Filet  mehr  liefert  als  der  Abzug- 
cylinder  wegnehmen  kann,  das  muss  aber  sein,  weil  die  Baumwolle 
das  Bestreben  hat  sich  zusammenzuziehen.  Sollte  in  diesem  Falle 
das  Vliess  zu  sehr  hängen,   so  hilft  man  sich  dadurch,   dass  man 
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das  an  der  Abzugswelle  steckende  16  Rad  durch  ein  kleineres 
ersetzt,  vielleicht  durch  ein  15,  dann  wird  der  Verzug  gleich  (weil 
die  Abzugswelle  schneller  geht) 

0,833  ||  =  0,9. 

■ 

VII.    Der  Abzug  II,  d.  i.  die  Lieferung  der  Krempel. 

Umgänge  des  Abzugcylinders 

iJt     30   Filetw.  32 

i  a  5  .  

104      16  18 

9)  4,63  •  Filetw.  Umgänge. 

Für  unsern  Fall  =  4,63  •  20  =  92.6  Umgänge. 

Die  Lieferung  der  Krempel.  Durchmesser  des  Abzug- 
cylinders \"  engl.,  demnach  Lieferung  gleich 

4,63  •  Filetw.  |  ■  3,1 4 1"  engl. 

10)  =  21,9    •  Filetw.  Zoll  engl. 

23,5    •  Filetw.  Zoll  sächs. 
0,609  •  Filetw.  Jard., 
d.  i.  in  unserm  Falle 

•21,9    •  20  =  438"  engl. 
23.5    •  20  =  470"  sächs. 
0,609  •  20  =  12,18  Jard. 

VIII.    Verzug  zwischen  Abzug  I  und  II. 

Abzug  II  _   21,9  «  Filetw.  Zoll  engl.  _ 
Abzug  I  ~~  14,336  •  Filetw.  Zoll  engh  "~  ' 
oder  mit  Hülfe  der  Räder  für  einen  Umgang  der  Abzugswelle 

\t  •  1-3,141 

11)  £   =  1,529. 

|  -J.  3,141 

IX.    Gesammtverzug  der  Krempel. 

Lieferungd. Krempel  21,9  •  Filetw.  Zoll  engl.  1659 

Einzug  0,0132  •  Filetw.  Einzugw.  Zoll  engl.  Einzugw. 

oder  besser  mit  Hülfe  der  Räder 

30     Filetw.    32  Ä„ 

145  TOT     16     '18  1  *3'141 


30    Filetw.  40  Einzugw.  (22) 

104     160    40         120  !*  ' 

tÄv  1651,6 
,2)  Einzugw. 
in  unserm  Fall  daher 

1651,6  __ 
22     ~  /5>  • 
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X.    Die  Kämraungen  (vergl.  XIII.  der  vorigen  Krempel). 

Umgänge  der  Trommel  145  

Einzug  ~~  0.0132  •  Filet w.  Einzugw.  Zoll  engl.  ~~ 

10927 

'  Filetw.  Einzugw. 

in  nnserm  Falle  hat  der  Filetw.  =  20.  der  Einzugw.  =  22  Zähne, 
demnach  Filetw.  •  Einzugw.  =  20  X  22  =  440  und  somit  die 
Kämmungen 

=  10927  =  24  8 
440 

XI.    Der  Hacker. 

Spiele  des  Hackers 

=  145  •  !J  =  385,7. 
o 

Ausschlag  =  1.5"  engl,  demnach:  Weg,  den  er  pro  Minute  zu- 
rücklegt (entweder  aufwärts  oder  abwärts  gerechnet) 

385,7  X  1.5  =  578.5"  engl. 
XII.    Die  Trommel  hat  einen  Durchmesser  (mit  Beschlag)  von 
42"  engl.,  demnach- Umfang  =  42  •  3.141  =  131,0"  engl,  und  so- 
nach seine  Umfangsgeschwindigkeit  pro  Minute 

131,9  X  145  =  19125"  engl.  =  20584"  sächs. 
Die  Trommel  geht  demnach  wieviel  mal    so  schnell  als  das 
Filet  (nach  II.,  Formel  2) 

Umfangsgeschwindigkeit  der  Trommel  19125 

Umfangsgeschwindigkeit  des  Filets         17,2  •  Filetwechsel 

Filetwechsel 

und  daher  in  nnserm  Falle 

2Q     —  55.6nial  so  schnell 

oder  auf  1  Umgang  des  Filets  kommen  wie  viele  der 
Trommel? 

Umgänge  der  Trommel  145 
Umgänge  des  Filets    ~~  0,261  •  Filetw. 


15)  --- -       Umgänge  der  Trommel, 

b  iletw. 

in  nnserm  Falle  daher 

  555.5  _  07  77 

—    20  — 

XIII.    Die  Nummer  des  Bandes. 

Vorgelegte  Bandnummer  oder  hesser  Nummer  des  Reisskrem- 
pelbandes 0,19.  Dublirung  72.  Verzug  der  Feinkrempel  75,  dem- 
nach Nummer  des  Feinkrempelbandes  = 

Nr.  des  Reisskrempclbandes  D^^g  =  0,19  •  ^  =  °>198  =  °>2- 
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Berücksichtigt  man  nun,  dass  der  Verzng  auf  der  Kanalmaschine, 
wie  wir  später  sehen  werden,  nahezu  1,1  ist,  so  erhalt  man  als 
Nummer  des  Feinkrempelbandes  0,2  X  1,1  =  0,22  und  ferner  bei 
einem  Verluste  durch  den  Abgang  an  Deckel-  und  Kammwolle,  sowie 
Feinstaub  6  °/0  gerechnet,  wäre  endlich  die  Nummer  des  Bandes 

0  22  •  — 100      -  0  22  -  100  -  0  24 

XIV.    Lieferung  der  Krempel  nach  Pfunden 

*  nach  XVIII.,  Formel  27  (bei  der  Reisskrempel)  ist  diese  in  76  Ar- 
beitsstunden 

5  42    Lieferung  pro  Minute  in  Jard 
Nummer  des  Bandes 
Die  Lieferung   unserer  Feinkrempel    ist  nun  nach  Formel  10) 
=  12,18  Jard  und  daher  bei  Nr.  0,24  die  Lieferung  pro  Woche  in 
Pfunden  (Formel  27  der  Reisskrempel) 

5,42  •  =  275  Pfund  engl. 

oder  für  1"  Krempelbreite 

w  =  7<e  Pfd- 

Die  Lieferung  der  Reisskrempel  war  296  Pfd.,  d.  h.  bei  9 
Krempeln,  die  in  einen  Kanal  arbeiten:  2664  Pfd.,  woraus  sich  er- 
giebt,  dass  wir  10  Feinkrempeln  auf  9  Reisskrempeln  von  gleicher 
Breite  rechnen  müssen. 

B.    Walitnkrempel  ron  Platt.    Fig.  38  ■nd  39,  Ttf.  IV. 

5  Arbeiter,  4  Wender,  2  Trommelputzwalzen  (Dirt  Boilers), 

1  Vorreisser,  Volant  und  Volantputzwalze. 

Umgänge  der  Trommel  nach  Versuch  153. 
Material.    Reine  Dhollerali,  versponnen  zu  10—36,  kleines 
Ketten-  und  Strumpfgarn. 

Gewicht  der  vorgelegten  Watte  5°  sächs.  =  10'  sächs  lang, 

2  Pfd.  15  Loth,  das  giebt  (nach  Artikel  VII)  Nr.  =  0,00134. 

Wickelbreite  36"  sächs. 

Nummer  der  Beschläge.  Trommel  Nr.  20,  Filet  Nr.  22,  Trom- 
melputzwalzen Nr.  14,  Arbeiter  Nr.  18,  Wender  Nr.  22,  Vorreisser 

Diamant,  Volant  ^  f?'/1^  Volantputzwalze  Nr.  20. 

14  Stich 

Wie  viel  Filetband  ist  nöthig?  Durchmesser  20"  engl., 
Länge  36"  engl.,  demnach  20  X  3,141  ■  36  =  2261  □  "  engl,  bei  einer 

226 1 

Bandbreite  von  1",  demnach    -     =  188'  engl. 

Bei  der  gewöhnlichen  Bandbreite  von  1§"  engl,  demnach: 

188    .  188  -  4 

i  -  r  ~ 

Durch  die  Dehnung  des  Bandes  und  weil  man  nicht  ganz  her- 
ausgehen, kann,  genügen  103'. 
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Wie  viel  Vörreisserband  ist  nöthtig.  Durchmesser 
engl.,  Länge  36",  demnach  8±  •  3,141  •  36  =  932,4  □"engl. 

932 

Für  1"  Bandbreite  demnach         =  77,7'  engl.,  wofür  75  Fuss, 

1 JL 

\"  breit  genommen  werden  kann. 

Wie  viel  Arbei  ter-  und  Putzwalzenband?  Durchmesser 5|" 
engl.,  Länge  36,5,  demnach  5JX  3,14  t  X  36  =  627  □"engl,  oder  für 

627 

1"  engl.  Bandbreite    -     =  52'  en81-'   wofür  W  zu  nehmen  sind. 

Wie  viel  Volantpntzwalze n-  und  Wenderband?  Durch- 
messer 34"  engl.,   Länge  36,5"  engl.,   demnach  —  3,5  X  3,141 


36 


397  8 

,5  =  397,8  □"  engl.,  oder  für  1"  Bandbreite   ^   =  33,1'  engl. 

Gewöhnliche  Bandbreite  1"  engl.,  wofür  32'  engl,  genügen. 

Wie  viel  Volantband?    Durchmesser  7,5"  engl.,  Länge 
36,5"  daher  7,5  X  3,141  X  36,5  =  857,7  □"  engl,   und  für  1" 
857 

Bandbreite  =  IV  engl.,  gewöhnliche  Bandbreite  H"  und  somit 
71  12 

3  =  47',  wofür  46  genommen  werden  kann. 

Preise  der  Beschläge  in  England. 
Trommel  26  Blätter  35£  X  4".    Nr.  20.    a  Blatt  2  Sh.  9  Pf. 

(27,5.  Sgr.)  .  .  .  3  L.  11  Sh.  6  d.  =  23  Thlr.  25  Sgr.  10  Pf. 
Filet  Nr.  22  pro  Fuss 

laufend  4$  d.  (39J 

Pf.)  103'  X  1}"  .    2  „   -    „  9  „  =  13    „     19    „     4  „ 
5  Arbeiter  und  2  Putz- 
walzen, Nr.  Ä  51' 
14 

X  1",  pro  Fuss  lau- 
fend 2g  d.  =  21  Pf. 

(1  Walze  11  Sh.2d.)  3„  20  „  8  „  =  26  „  1  „  6 
4  Wender,  Nr.  22,  1 
Volantputz  walze,  Nr. 
20  =32'  X  1"  pro 
Fuss  laufend  2|  d. 
(22  Pf.),  also  jede 
Walze  7  Sh.  4  d.  = 

2  Thlr.  13  Sgr.  3  Pf.    1„   16    „  8  „  =  12    „      5    „  - 
24 

l  Volant,  Nr.  ~f  46' 
14 

X  1 4"  pro  Fuss  lau- 
fend 44  d.  =  39  Pf.  —  „    17    „  8  „  =    5    „    26    „  4 
1  Vorreisser  Diamant 
75'  X  1"  pro  Fuss 

lauf.  4  d.  =  334  Pf.    1  „  5    „  -  „  =   8   „    10    „   -  „_ 

Summa  89  Thlr.  27  Sgr.   4  Pf. 
Für  Fracht,  Zoll  und  Spesen  20°/o  gerechnet 

giebt  als  Zuschlag  18    „  — 

Folglich  kostet  der  Beschlag  bei  uns  108  Thlr.  27  Sgr.  4  Pf." 


9? 
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Druck  auf  die  Cylinder.  Einzugcylinder  auf  jeder  Seite 
(wegen  der  Muldenzuführung  vieler  Druck  Fig.  36,  Taf.  IV) 

8,66  X  10  =  86,6  Pfd. 

Druck  auf  die  Abzugcvlinder  Fig.  37,  Taf.  IV.  Druck  auf 
beide  Cylinder  24  J  Pfd.,  daher  auf  jeden  12£  Pfd. 

Stellung  der  Abzugcy lin der.  Durchmesser  des  ersten  §" 
engl.  =  38mm,  des  zweiten  |"  engl.  =  32m,B,  Zwischenraum  3m,n, 
daher  Stellung  vom  Cylinder  Mittel  zu  Mittel: 

?  +  3+?  =  38"m- 

Berechnung  der  Krempel. 

I.    Umgänge  der  Trommel. 
Nach  Versuch  153. 

II.    Das  Filet  F. 

Umgänge  nach  Fig.  38,  Taf.  IV 

30   Filetw.  (28) 

'  104  160 

1)  0,267  Filetw.  Umgänge. 

Lieferung  des  Filets.  Durchmesser  mit  Beschlag  21"  engl., 
demnach  Lieferung:  =  Umgänge  X  Umfang 

0,267  Filetw.  21"  •  3,141  = 

2)  18,208  •  Filetw.  Zoll  engl. 

0,501  •  Filetw.  Jard, 
19,59    •  Filetw.  Zoll  sächs. 
In  unserm  Fall  hat  der  Filetwechsel  28  Zähne  und  demnach 
die  Umgänge  des  Filets  nach  Formel  1) 

0,267  X  28  =  7,728  Umgänge 
und  die  Lieferung  nach  Formel  2) 

18,208  X  28  =  509,8"  engl., 
0,501  X  28  =    14.02  Jard, 
19,59    X  28  =  548,5"  sächs. 

III.    Der  Einzugcylinder. 

Derselbe  wird  vom  Filet  aus  mit  Hülfe  der  Schaftwelle  in  Be- 
wegung gesetzt. 

Umgänge  nach  Fig.  39,  Taf.  IV 

TT       •  A        T7M   40       30    EinZUgW.  (19) 

=  Umgange  des  Filets  •  —   *     ■  -  ■ 

=  0,276  •  Filetw.  ^3£-L,9>  oder 

3)  0,0017  •  Filetw.  X  Einzugwechsel  Umgänge. 
Durchmesser  2\"  engl.,  daher  der  Einzug  —  Umgänge  X  Umfang 

0,0017    X  Filetw.  X  Einzugw.  X  2±"  X  3,141, 

4)  0,0121    X  Filetw.  X  Einzugw.  Zoll  engl., 
0,01312  X  Filetw.  X  Einzugw.  Zoll  sächs. 
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In  unserm  Fall  hat  der  Filetw.  =  28,  Einzugw.  19  Zähne, 
demnach  Filetw.  X  Einzngw.  =  28  X  19  =  532  nnd  nun  nach 
Formel  3)  die  Umgänge  des  Einzugcvliuders  . 

0.0017  X  532  =  0,9  Umgänge 
und  der  Einzug  nach  Formel  4) 

0,0121  X  532  =  6,43"  engl., 
0,01312  X  532  =  6,97"  sächs. 

IV.    Verzug  zwischen  Filet  uud  Einz  ugcylinder. 

Lieferung  des  Filets  18.208  X  Filetw.  _  1505 

Einzug  0,0121  X  Filetw.  X  Einzugw.  Einzugw. 

oder  richtiger  mit  Hülfe  der  Räder  für  einen  Umgang  des  Filets 
gerechnet 

Lieferung  (Jes  Filets  für  1  Umgang  21"  •  3,141  

Einzug  für  1  Umgang  des  Filets        30  Einzugw. 

40  ~T2Ö~  *  '  3'141 

.  J^493,3 

Einzugw. 

und  nun  für  unseren  Einzugswechsel 

1493,2  _ 

19     ~  '8'b- 

V.    Abzngcylinder  I,  zunächst  dem  Filet  Fig.  59,  Taf.  VII. 

n     ..  lt,Q   30   Filetw.  36 

Umganges  153  m      R  n 

6)  3,798  X  Filetw.  X  Umgänge. 

Durchmesser  |"  engl,  daher  Lieferung  =  Umgänge  X  Umfang 
=  3,798  X  Filetw.  X}X  3,141"  engl. 

7)  14,9t  X  Filetw.  Zoll  engl.,  J 

16,05  X  Filetw.  Zoll  sächs.,  36"  engl.  =  l  Jard. 
0.414  X  Filetw.  Jard.  ) 
Für  unsern  Fall  daher  gleich  nach  Formel  6) 
3,798  X  28  =  108,3  Umgänge 
und  nach  Formel  7) 

14,91  X  28  =  417.4"  engl. 
16,05  X  28  =  449,4"  sächs. 
0,414  X  28  =    11,6  Jard. 

VI.    Verzug  zwischen  Filet  nnd  Abzug  I.  . 

 Abzug  1   14,91  •  Filetw.  Zoll  engl.  _ 

Lieferung  des  Filets  ~  18,208  -  Filetw.  Zoll  engl.  ? 
oder  mit  Hülfe  der  Räder 

30   Filetw.  36 

,j3    104      17     24  *  3'U1 


30  Filetw. 
153  '  104     160     21    *  3'H1 


8)  0,84. 
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VII.    Abzugcyliuder  II. 

IT     i  1*0    30   Filetw-  30 

Umgänge  -  153  m     w  ^ 

9)  4,336  •  Filetw.  Umgänge. 

Lieferung  der  Krempel.  Umgänge  X  Umfang.  Durch- 
messer §"  engl.,  demnach  Lieferung  =  4,336  «Filetw.  |"  •  3,141"  engl. 

10)  =  20,39$  •  Filetw.  Zoll  engl. 

21,95    •  Filetw.  Zoll  sächs. 
0,566  •  Filetw.  Jard. 

In  unserm  Fall  hat  der  Filetwechsel  28  Zähne  und  es  sind  so- 
nach nach  Formel  9)  die  Umgänge  des  Abzugcylinders  II 

4,336  X  28  =  121,4  Umgänge 

und  die  Lieferung  der  Krempel  nach  Formel  10) 

20,398  X  28  =  571,1"  engl., 
21,95    X  28  =  614,6"  sächs., 
0,566  X  28  =    15,84  Jard. 

VIII.    Verzug  zwischen  Abzug  I  und  II. 
Abzug  II       20,398  •  Filetw.  Zoll  engl.  _ 
Abzug  I  ~  14,9  t  •  Filetw.  Zoll  engl".  ~~  ' 

oder  mit  Hülfe  der  Räder  für  einen  Umgang  der  Abzugwelle  ge- 
rechnet 

S-r-  3,i4i 
g-r- 3,141 

IX.    Der  Gesammtverzug. 

Lief.  d.  Krempel  _   20^39^-  Filetw.  Zoll  engl  1680 

Einzug  0,0121  •  Filetw.  •  Einzugw.  Zoll  engl.  Einzugw. 

oder  mit  Hülfe  der  Räder 

30  Filetw.  (28)  30  ,„ 
153  •  104         17        18  *  3,141 


30   Filetw.  (28)  30  Einzugw. 
153 '104        100        10      120     *    •  3,141 

12)  Xm* 
'  Einzugw. 

für  uns  daher 

1673,2 

-19     ~  88,1 

oder  für  unsern  Fall 

Lieferung      571,1  ■  Zoll  engl.   

Einzug  6,43  ~~  ' 

Die  kleine  Differenz  gegen  88,1  aus  den  Rädern  bestimmt,  liegt 
ebenfalls  wieder  in  der  Vernachlässigung  der  Decimalstelleu. 
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X*.    Der  Dreh  top  f.    flg.  40,  Taf.  ?. 

a)  Umgänge  der  Zuführwalzen  a 

30   Filetw.  25  20  16  _ 

153  104  ~T7      20  20  16  ~  3'24°  X  F,letW> 

Durchmesser  =  2"  engl,  daher  die  Lieferung 

=  3,245  •  2  •  3,141  X  Filetw.  =  20,388  X  Filetw.  Zoll,  engl., 

21,04    X  Filetw.  Zoll  sächs., 
0,56    X  Filetw.  Jard. 
In  unserm  Fall  giebt  das  für  den  28  Filetwechsel 

die  Umgänge  =    3,245  X  28  =    90,86  Umgäuge, 
die  Lieferung  =  20,388  X  28  =  614,5"  engl. 

21,94    X  28  =  570,8"  sächs. 
0,56    X  28  =    15,8  Jard. 

b)  Verzug  zwischen  Abzugwalze  II,  der  Krempel  und  Zufüh- 
rungswalze a  des  Drehtopfes 

20,388  X  Filetw.  Zoll  engl.  _ 

20,398  X  Filetw.  Zoll  engl.  ~~ 

oder  aus  den  Rädern 

25  2" 
2°—  -  , 

18  * 

c)  Umgänge  des  Tellers  T ,  durch  welchen  das  Band  dem  Um- 
fange des  Topfes  zugeführt  und  in  cykloideuförmigeu  Lagen  (weil 
sich  der  Topf  ebenfalls  bewegt)  neben  und  übereinander  in  den- 
selben eingelegt  wird 

30   Filetw.  25  20  38   _  . 

153  104      17"     20  20  104  ~  1'163  X  Fl,etW' 

in  unserm  Fall  also  =  1,163  X  28  =  32,5. 

d)  Umgang  des  Topftellers  Tlf  auf  welchem  der  Topf  steht 
1P.Q  30     Filetw.     25     20     16     16     14       _  _  _ . 

153  IÖ4  '  -17  ;  '  20  '  20  '  48  '  48  '  82  =  0'06!  X  F,,etW- 
oder  in  unserm  Falle  =  0,061  X  28  =  1,7  Umgänge. 

e)  Es  kommen  sonach  auf  1  Umgang  des  Topfes  wieviel  Um- 
gänge des  Tellers  T ,  die  zugleich  den  Bandlagen  auf  einem  Quer- 
schnitte entsprechen 

=  Tellerumgänge       U  63  X  Filetw. 

Topf  Umgänge       0,061  X  Filetw.  8  8 

NB.  Das  16  Rad  ist  fest  auf  der  Welle  b,  während  das  mit 
dem  14  verbundene  48  Rad  nur  lose  auf  dieselbe  aufgesteckt  ist. 
Endlich  erhält  die  Lunte  noch  eine  geringe  Drehung  und  zwar  auf 
die  gelieferte  Länge  von  614.5"  =  32,5  Drehungen  oder  auf  18,9 
=  1  Drehung. 
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Xb.    Die  Kämmlingen. 

■ 

Umgänge  der  Trommel  153 


Einzug  0,0 1 2 1  •  Filetw.  •  Einzugw.  Zoll  engl. 

13)   t2550  

Filetw.  •  Einzugw. 

dalier  für  unseru  Fall,  wo  der  Filetwechsel  28,  der  Eiuzugwechsel 
19  Zähne  hat,  ist  Filetwechsel  X  Einzugwechsel  =  28  •  19  =  532 
und  somit  die  Kämmungen 

1J550 

532    ~  2d,b* 

XL    Der  Hacker  H,  Pig.  39.  Taf.  IV, 

macht  Spiele  pro  Minute 

14)  153  ■  y  =  406,9 

und  sein  Weg  ist  (bei  einem  Auf-  oder  Niedergang  von  1,5"  engl.) 
demnach 

15)  406,9  •  1,5  =  610"  engl. 

XII.    Der  Vorr-eisser  V. 
Umgänge  (Fig.  38,  T*f.  IV) 

15)  153  •  ^  =  306  Umgänge. 

Durchmesser  mit  Beschlag  9"  engl.,  demnach  Umfanggeschwin- 
digkeit =  Umfang  X  Umgänge 

16)  9  X  3,141  •  306  =  8652"  engl.  =  9311,9"  sächs. 

XIII.    Umfangsgeschwindigkeit  der  Trommel. 

Durchmesser  42"  engl,  mit  Beschlag,  Umgänge  153,  demnach 
Umfangsgeschwindigkeit 

17)  42  X  3,141  X  153  =  20070"  engl. 

XIV.    Die  Trommel 

geht  also  wie  viel  mal  so  schuell  als  der  Vorreisser,  offenbar 
Umfangsgeschwindigkeit  der  Trommel  20070 

Umfangsgeschwindigkeit  des  Vorreissers  ~~  8652" 

18)  =  2,3mal  so  schnell. 

XV.    Der  Arbeiter  A.    Mg.  38,  Ttf.  IV. 
26 

Umgänge  s  Filet  •  —   =  nach  Formel  1) 

26 

19)  0,276  •  Filetw. 
oder  für  unsern  Fall 

0,276  X  28  =  7.728  Umgänge. 
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» 

Durchmesser  mit  Beschlag  6^"  engl.,  demnach  Umfangs- 
geschwindigkeit 

0,276  X  Filetw.  X  6£"  X  3,141. 
20)  5,263  X  Filetw.  Zoll  engl., 

d.  i.  in  uuserm  Falle  5,263  X  28  —  147,3"  engl. 

Die  Umfangsgeschwindigkeit  der  Trommel  war  20070"  engl., 
mithin  geht  die  Trommel  wie  viel  mal  so  schnell? 

Umfangsgeschwindigkeit  der  Trommel  20070"  engl. 

Umfangsgeschwindigkeit  des  Arbeiters       5,263  X  Filetw.  Zoll  engl. 

2rt  -  3S,:M 

ll)  .  ~  Filetw. 

oder  in  nnserm  Fall 

3813,4 

2^     =  136,2  mal  so  schnell. 

XVI.    Der  Wender  W.    Hg.  Sf,  T»f.  IV. 

22)  Umgänge  =  153        =  371. 

Umfangsgeschwindigkeit  bei  einem  Durchmesser  von  4,5"  mit 
Beschlag 

371  X  4,5  X  3,141"  engl.  =  (23)  5231"  engl, 
also  geht  die  Trommel  wie  viel  mal  so  schnell? 

20070  , 

24)  523|    =  3,8mal 

und  der  Wender  wie  viel  mal  so  schnell  als  der  Arbeiter? 
Umfangsgeschwindigkeit  des  Wenders  5231 
Umfangsgeschwindigkeit  des  Arbeiters     "  5,263  X  Filetw. 

25)  mal  so  schnell 

r  iletw. 

993 

oder  bei  uns       -      =  35,5mal. 

XVII.    Der  Volant  V.    Mg.  38,  Taf.  IV. 

Vom  Vorreisser  aus  bewegt  erhält  er 

26)  Umgänge  •  153  •    ^  =  J  .=  918  Umgäuge. 

7,0 

Durchmesser  9"  mit  Beschlag,  Umfangsgeschwindigkeit  demnach  : 

27)  918  X  9  X  3,141  =  25887"  engl. 

und  es  geht  sonach  der  Volant  wie  viel  mal  so  schnell  als  die 
Trommel 

25887 

28)  äöÖTÖ  =  1'29,"al- 


I 
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XVIII.    Die  Volantputzwalze  Px  flg.  58,  Taf.  IV, 

mittelst  Kettenräder,  durch  das  Filet  bewegt. 

26 

Umgänge  =  Filet  —  das  ist  nach  Formel  1 

20 

0,267  Filetw.  X  rrj  oder 

24 

29)  0,299  X  Filetwechsel,  Umgänge 

oder  in  in  unserm  Fall  0,299X  28  =  8,37  Umgange.  Durchmesser 
mit  Beschlag  6£"  Umfangsgeschwindigkeit  demnach :  Umgänge  X 
Umfang  d.  i  0,299  X  Filetwechsel  X  6fc  X  3,141  = 

30)  5,7  X  Filet  Wechsel  engl. 

oder  in  unserm  Fall  =  5,7  X  28  =  159,  6"  engl.    Der  Volant 

geht  demnach,  wie  viel  mal  so  schnell 

m»  \  25887  4542  . 

31)  5^Wt^:  =  FiTtw: oder 

4542  e 
in  unserm  Fall  =  162  mal  so  schnell  und  die  Trommel 


32)  21  Ml7" 


5,7  Filetw.  Filetw. 
d.  i.  bei  uns  *||r  =  125,7  mal  so  schnell. 

XIX.    Die  2  Trommelputz  walzen  P.    flg.  39,  Tafel  IV 

an  Stelle  der  Decken.    (Dirt  Rollers.) 

Ihre  Bewegung  erfolgt  vom  Einzugcylinder :  daher  = 

*  26 

Umgänge  des  Eiuzugcyliuders  S<  T2K  ^  —  oder  nach  Formel  3  = 

0,0017  X  Filetw.  X  Eingzugsw.  X  0,86.  = 

33)  0,0000147  X  Filetw.  X  Einzugsw.  Umgänge. 

d.  i.  aber  in  unserm  Fall,  da  hier  Filetw.  X  Einzugsw.  28  X  19  = 
532  ist  =  0,0000147  X  532  =  0,Ü078  Umgänge  oder  besser:  in 
wie  viel  Minuten  1  Umgang  offenbar  in 

 — . — 1  _ —  Minuten  oder  in 

0,0000i47  Filetw.  X  Einzugsw. 

%a\  6S028  if  ♦ 

34)   ---w.—  Minuten 

tiletw.  X  Eingzugw. 
6S028 

In  unserm  Falle  daher  in   ^    =  127  Minuten  =  2  St.  7  M. 

Nach  wie  viel  Miuuteu  hat  die  Walze  einen  Zoll  zurückgelegt, 
der  Durchmesser  ist  6|"demuach  die  Umfangsgeschwindigkeit  Umgänge 
X  Umfang  =  0,000147  X  6f"  X  3,14XFiletw.  X  Einzugsw.  "engl. 

35)  0,0003116  X  Filetwechsel  X  Einzugswechsel  ''engl, 
für  uns  =  0,0003116  X  532  =  0,1657"  engl,  oder  endlich'  nach 

wie  viel  Minuten  1"  engl,  nach  =-.—  -  T  = 

Umfangsgeschw. 

36^     Ö,Ö003W-  Filetw.  Einzugw.  =  Filetw.  =  Einzug  Mmute11' 
Niess,  Baamirollen-Bpiiiiitrei   7 

>enTcf>e 
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Iu  unserm  Fall  ist  das  in  =  6  Minuten. 

XX.    Die  Nummer  des  Bandes. 

10'  der  vorgelegten  Watte  wiegen  2  Pfd.  15  Loth  daher  ihre 
Nr.  —  0,00134,   Verzug   nach    Formel   12  =  88,1    demnach  Nr. 

ss  vorgelegte  Nr.  X  pj^^    =  0,00134  X  88,1. 

37)  0.118. 

Verlust  durch  die  Patzwalzen  und  den  Vorreissstaub  2  daher 

wirkliche  Nr.  0,118  -  =  0,118  ~  =  0,12. 

100 — l  \)o 

XXI.    Die  Lieferung  der  Krempel  dem  Gewichte  nach 

in  76  Arbeitsstunden. 

Nach  Formel  27  der  Reisskrempel  unter  A.  ist  dieselbe 
=  5,42  "«fenmg  pr.  M.  injard^  pf<J 

Nr. 

Die  Lieferung  ist  aber  nach  Formel  10  =  15,8  Jard,  die  Nr. 
=  0,12  und  somit  die  Lieferung  in  Pfd. 

38)  =  5,42  ^  =  713  Pfd.  engl.  ' 

oder  für  1"  Krempelbreite  ~  =  19,8  Pfd. 

ob 

Bb.  Die  hierzu  gehörige  Mnkrempcl  von  Platt 

stimmt  mit  der  unter  Ah  beschriebenen  in  den  Rädern  vollkommen 
fiberein,  nur  ist  die  Wickelbreite  42"  engl.  =  45"  säehs.  und  die 
Krempel  ist  an  Stelle  der  Decken,  mit  8  Deckenwalzen  versehen 
und  mit  einem  Vorreisser. 

Die  Nr.  der  Beschläge  ist  für  die  Trommel  Nr.  24.  Filet  26. 
Vorreisser  Nr.  18  langer  und  feiuer  Beschlag.  Die  Deckenwalzen 
haben  die  Nr. 

Decke   1.  \  2.  3.  |  4.  5.  [  6.     7.  8. 
Nr.      16  |    18    |    20    |  22  |  24 

Das  Filet  hat  einen  Durchmesser  von  20"  engl,  und  sind  bei 
der  Länge  vou  44"  engl,  und  einer  Bandbreite  von  1J",  130'  engl, 
erforderlich. 

Die  Putzwalzeu  haben  einen  Durchmesser  von  6"  engl,  ohne 
Beschlag,  eine  Länge  von  44"  und  sind  bei  einer  Bandbreite  von 
1"  engl.,  69'  nöthig. 

Endlich  der  Vorreisser  bedarf  bei  einer  Bandbreite  von  \}/' 
engl.,  65'  Beschlagband,  da  seine  Länge  ebenfalls  44"  engl,  ist  und 
sein  Durchmesser  9"  beträgt. 


Die  Kosten  des  Beschlages  stellen  sich  in  England  auf: 
Die  Trommel  Nr.  24 :  26  Blätter  je 
44"  X  4"  das  Blatt)     ,     ,  %  ot  „ 

3  Sh.  10  d.  (1  Thlr.  4  L-  10        S  <J-   =~-  33  Thlr.  16  Sgr.  9  Pf. 

18  Sgr.  7  Pf.).  \ 
Das  Filet  130'  X  I?"/ 

Nr.  26  pr.'  laufend   2  L.  16  Sh.  8,5  d.  ==  18    „    27     „  •  -  „ 

5-i  d.  (43,5  Pf.).  ) 
1  Vorreisser  65' •  I  J 

Nr.  18  •  p.' laufend    I  L.  -    „   3}   „  =    6     „    23     „  1„ 

3|  d.  (3 1 J  Pf.).  \ 

8  Putzwalzeu  Nr.  i| 
jede  69'  X  1"  pr. 

laufend     2}      d.)  6  L.  —   „  8     „  =  40    „       4    „      i  „ 
(23  Pf.)  daher  jede 
Walze  15  Sh.  1  d. 
=  5  Thlr.  8  Pf. 


99  Thlr.  13  Sgr.  4  Pf. 
Zuschlag  für  Zoll,  Kracht  und  Spesen  20  £  20 


119  Thlr.  13  Sgr.  4  Pf. 
Druck  aut  die  Cvlinder  wie  bei  A*.  Stellung  der  Abzugey linder  3Sm,n- 

Der  Filetwechscl  hat  in  diesem  Falle  25,  der  Einzugwechsel  = 
22  Zähne.    Die  Umgänge  der  Trommel  nach  Versuch  145. 

Mit  Hülfe  der  unter  Ab  berechneten  Formeln  findet  sich  nun 
folgendes: 

I.    Das  Filet. 

Umgänge  des  Filets  nach  Formel  l) 

0,261  X  25  =  6,52. 
Lieferung  des  Filets  nach  Formel  2) 

17,2  X  25  =  430"  engl. 
18,5  X  25  =  472,5"  sächs. 
0,479  X  25  =rr    n,9  jard. 

II.    Der  Einzüge yli nder. 

Umgänge  nach  Formel  3) 

0,00218  X  25  X  22  =  1,2  Umgänge. 
Einzug  nach  4) 

0,0132  X  25  X  22  =  7.26"  engl. 

0,0142  X  25  X  22  =  7,8"  sächs. 

III.    Verzug  zwischen  Filet  und  Einzug  nach  5) 

•r = «v 

IV.    Abzug  I. 
Umgänge  nach  6)  3,659  X  25  =  91,4,  Lieferung  nach  7) 
14,336  X  25  =  358,4"  engl. 
15,468  X  25  =  386,7"  sächs. 
0,3991  X  25  =  9.97  Jard. 
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V.    Verzug  zwischen  Filet  und  Abzug  II 

■ 

nach  Formel  8)  =  0,833. 

VI.    Abzugcy  Ii  nder  II 

Umgänge  nach  Formel  9)  4,63  X  25  —  115,75. 
Die  Lieferung  der  Krempel  nach  10) 

21,9  X  25  =  547,  5"  engl. 
23,5  X  25  =  587,  5"  sächs. 
0,609  X  25  =  15,2  Jard. 

VII.    Verzug  zwischen  Abzug  I  und  II 

nach  11)  1,529. 

VIII.    Gesammtverzug  nach  12) 
1651,6 

~22"  -  75' 

IX.    Die  Krümmungen  nach  Formel  13) 

10927     _  10927  _ 
25  X  22  ~    550  ~ 

X.    Der  Hacker  nach  14)  385  Spiele  •  Weg.  =  578,5"  engl. 

XI.    Umfangsgeschwindigkeit  der  Trommel 
bei  42"  engl.  Durchmesser 

19125"  engl., 

11119 

demnach  geht  die  Trommel  nach  14)   -     '   =  44,4  mal  so  schnell 

Zw 

als  das  Filet,  oder  nach  Formel  15)  kommen  auf  1  Umgang  des 
555  8 

Filets  — ==  22,2  Umgänge  der  Trommel. 

XII.    Der  Vorreisser. 
15 

Umgänge  gleich  145  —  290  Umgänge  (16) 

Durchmesser  9"  demnach  Umfangsgeschwindigkeit  =  9  X  3,141  X 
290  =  8198"  engl,  und  die  Trommel  geht  folglich: 

17)  8198*  =  ^  ma^  80  sc^ine^' 

XIII.    Die  Deckenwalzen.    Hg.  41,  Taf.  V. 

Dieselben  werden  vom  Einzugcylinder  aus  getrieben  und  zwar 
steckt  am  Cylinder  eine  doppelte  Schnecke,  die  in  ein  15r  Schnek- 
keurad  eingreift,  mit  Hülfe  einer  eingängigen  Schnecke  wird  ein 
40r  Rad  bewegt.  Hinter  diesem  Rad  endlich  befindet  sich  ein  Ket- 
tenrad mit  30  Zähnen,  wodurch  nun  die  Deckenwalzen  be-wegt  werden. 
An  der  Walze  zunächst  dem  Vorreisser  steckt,  weil  diese  am 
schnellsten  gehen  muss,  ein  15  Ketten-Rad,  an  der  zunächst  dem 
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Filet  ein  30  Rad,  die  dazwischen  liegenden  Walzen  gehen  jede  etwas 
langsamer  als  die  vorhergehende  und  es  befindet  sich  deshalb  an 

Walzen         I.   II.  |  III.  1  IV.  [  V.  [  VI.  1  VII.  |  VIII. 

Kettenrad        15    !  16  |  18  |  21   |  24  |   27   |  30 

Untersuchen  wir  nun,  wie  schnell  sich  diese  Walzen  drehen 
und  berechnen  nur  die  Walze  zunächst  dem  Vorreisser,  als  die  am 
schnellsten  gehende,  und  die  zunächst  dem  Filet,  die  in  Folge  des 
30r  Kettenrades  genau  die  halbe  Geschwindigkeit  hat 

Die  Umgänge  der  Walze  zunächst  dem  Vorreisser  sind  = 

30 

Umgänge  des  Einzngcylinders  X  T^       yr  oder  nach  Formel  3) 

1  o 

0,00218  •  Filetw.  Einzug w.  ^ 

18)  =  0,0000145  •  Filetw.  Einzugw.  Umgänge. 

Das  ist  in  wie  viel  Minuten  1  Mal  herum  ?  Offenbar  in 

Minuten,  oder  in 


Umgänge  0,0000145  •  Filetw.  Einzugsw. 

69000 

19)  =  Filetw.  X  Ein^n^  Mumten  1  Mal  herUm' 

Bei  einem  Durchmesser  von  7"  engl,  mit  Beschlag,  ist  ihre 
Umfangsgeschwindigkeit  =  0,0000145  X  7  X  3,141  X  Filetw. 
X  Eingangw.  Zoll  engl. 

20)  ==  0,000319  X  Filetw.  X  Einzugw/' 

und  daher  in  wieviel  Minuten  1  Zoll,  natürlich  in  -=— ;  = — 

Umtangsgeschw. 

Minuten,  d.i.  in     AftA.J1ft  PM  .     P.   Minuten  1"  engl. 

0,000319  •  filetw.  Einzugw.  ° 

21)  oder  in   Minuten  1". 

riletw.  Einzugw. 

In-nnserm  Fall  ist  nun:  Filetw.  X  Einzugw.  =  25  X  22 
=  550  sonach  ginge  nach  Formel  19)  die  Walze  zunächst  dem  Vor- 
reisser in    eeA    =  125  Minuten  1  Mal  herum  d.  i.  in  2  Stun- 
ooO 

den  5  Minuten  und  würdein  wie  viel  Minuten  einen  Zoll  fortrücken 

,        .       3135  •  3135  •       _  _  „, 

nach  21)  in  25~x  22  »  =  "550"    =    '    Minuten  einen  Zoll  engl. 

Die  Walze  zunächst  dem  Filet,  geht  nur  halb  so  schnell,  wegen 
des  30r  Kettenrads  und  sie  wird  demnach  zu  1  Umgang  125  X  2 
=  250  Minuten  =  4  Stunden  10  Minuten  haben  müssen  und  um 
einen  Zoll  fortzurücken  5,7  X  2  —  11,4  Minuten. 

XIV.    Die  Nummer  des  Bandes. 

Die  Nummer  der  Reisskrempel  ist:  0,12.  Der  Verzug  auf  den 
Derby  Dupler  1,1,  Dublirung  72.  Der  Verzug  auf  der  Feinkrempel 
=  75  und  daher  die  Nummer  des  Feinkrempelbandes 

N,  der  Reisakrempe!  X  jggSL  =  0,,2  .  ü^ld  =  0.137. 

oder  durch  den  Abgang  etwas  feiner  geworden  =  0,14. 
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XV.  Di€  Lieferung  nach  dem  Gewichte  in  76  vollen  Arbeits- 
stunden (nach  Formel  27  der  Beisskrempel  unter  A): 

_  JÄ     Lieferung  in  Jard  pro  Minute 
5,42  •  -  Pfd.  engl. 

>ir. 

die  Lieferung  der  Krempel  ist  aber  nach  VII,  Formel  10)  15.2  .lard 
und  demnach  die  Lieferung  in  Pfunden 

=  5,42- =  588  Pfd.  engl,  oder  pro  Zoll  ^  Pfd.  =  13,4  Pf<I. 
0.14  44 

gegen  713  Pfd.  engl,  der  Reisskrempel .  woraus  siel»  folgern  lieese, 
dass  zu  3  Keisskrempeln  4  Feinkrempeln  gehörten. 

Der  Vortheil  dieser  Krempel  liegt  in  dem  wenigen  Abgange 
den  sie  macht,  der  Nachtheil  dagegen  darin,  dass  mau  nur  8  Linien 
als  Putzflächen  hat.  wahrend  bei  der  Deckenkrempel  18  —  24,  1£" 
breite  Putzflächen  vorhanden  sind,  die  eben  deshalb  reiner  Arbeiten 
und  ein  besseres  Geradelegen  der  Fasern  bewirken.  Hierin 
ist  auch  der  Grund  zu  suchen,  dass  man  nie  ein  so  glattes  Garn 
erhält,  als  mit  Hülfe  von  Deckenkrempeln. 

€.  Krempel  zu  einfacher  Krempele!,  halb  Decken,  halb  Valien  30"  breit. 

Der  nachstellenden  Berechnung  sei  eine  Krempel  von  Th.  Wiede 
in  Chemnitz  zu  Grunde  gelegt,  die  mit  3  Arbeitern  und  2  Wendern, 
sowie  12  Decken,  Vorreisser,  Volant.  Volant-  uud  Filetputzwalze 
versehen  ist.  Das  Putzen  der  Decken  geschieht  selbsttliätig  mit 
Hülfe  eines  Ausputzapparat.-s .  der  später  beschrieben  werden  soll. 

Die  Umgang«'  der  Trommel  —  100  nach  Versuch.  Material  = 
reine  P»cugal  oder  Scinde.  Versponnen  zu  8  -  20  Sehuss  und  kleine 
Kette.  Gewicht  der  vorgelegten  Watte  10'  sächs.  =  2  Pfd.  15  Loth, 
Nummer  demnach  ~  0,00134. 

Nummer  der  Beschläge:  Trommel  Nr.  20.  Filet  Nr.  22,  Arbei- 

24 

ter  Nr.  18,  Wender  Nr.  22.  Volant  Nr.  ,  Volantputzwalze  Nr.  20, 
Filetputzwalze  Nr.  24,  Vorreisser  Diamant  oder  Nr.  14,  12  Decken  Nr. 

U_Aj  3^4.    5.  6.  7.  1  8^9.  DL_  11.  12. 
10       18    |      20  22  24 
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30  Thlr. 

* 

Sgl 

ZU 
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12 
i  — 
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4 

»» 

10 

11 

MM 

18 

■>■> 

27 

11 

4 

8 

ii 

12 

11 

6 

ii 

22 

11 

8 

ii 

11 

5 

ii 

12 

Ii 

6 

ii 

11 

Preise  der  Beschläge  bei  Fischer  in  Chemnitz : 
Trommel  24  Blatt  Nr.  20.    3J  X  36"  ä 

37,5  Sgr  

Filet  Nr.  22.  102'  X  2£"  pro  Fuss  laufend 

6  Sgr  

Filetputzwalze  Nr.  24.  29'  X  1|"  breit  pro 

Fuss  laufend  4.J  Sgr  

|3  Arbeiter  Nr.  18.  42' X  1£"  ä  4£"  Sgr. 

'S  J   =  6  Thlr.  9  Sgr  

2  Wender  Nr.  22.  28'  X  1J"  ä  4*  ä  4£Sgr. 

|  )    =  4  Thlr.  G  Sgr  

vg  JVorreisser  Nr.  14.  54'  X  \\"  a  3f  Sgr.  . 

[Volant  Nr.  |~.    40'  X  IJ"  a  6  Sgr.  .  . 
1 4 

Volantpntzwajze  Nr.  20.  36'-  1J.  ä  4£  Sgr. 
12Decken  36,5Xlf,  durchschnittl.  15  Sgr. 
1  Ausputzkamm  Nr  20.    36,5  X  2^'\    .  =    —    „     25  „ 

109  Thlr.  —  Sgr. 

Vergleicht  man  diese  Preise  mit  den  englischen,  so  sind  letz- 
tere bedeutend  billiger. 

Stellung  der  Cylinder.    Durchmesser  30n,,n,  Zwischenraum  6mm. 
30  30 

Stellung  daher  —  +  6  -f  --  -  =  36m"  von  Cylindermittel  zu  Mit- 
tel. Druck  auf  den  Einzugcylinder  auf  jeder  Seite  (flg.  42,  Taf.  V) 
=  ÜJ  .  18  =  90  Pfd.     Auf  beide  Abzugeylinder  auf  jeder  Seite 

=  ~  •  3  =  16  Pfd.  (Fig.  43,  Taf.  V).     Daher  auf  jeden  Cylinder 

Druck  —  X  2  =  16  Pfd. 

1.    Umgänge  der  Trommel. 
Nach  Versuch  165  pro  Minute. 

II.    Lieferung  des  2ten  Abzugcy  Ii  nders,   d.  i.  Lieferung 

der  Krempel.    Fig.  44,  Taf.  V. 

Auf  der  Trommelwelle  befindet  sich  ein  Wechselrad  von  24 
Zähnen,  das  mit  Hülfe  eines  Transporteurs  ein  72  Rad  bewegt. 
Vor  diesem,  also  auf  gleichem  Bolzen,  ist  ein  12  Kettenrad  ange- 
bracht, das  mittelst  einer  Kette  und  eines  18  Kettenrads  die  Ab- 
zugwelle bewegt  ,  von  wo  aus  die  Umdrehungen  des  2ten  Cvlinders, 
durch  ein  48  Rad  und  das  am  lsten  Cylinder  steckende  18  Wech- 
selrad und  endlich  ein  30  und  20  Stirnrad  bewirkt  wird. 

Die  Umgänge  dieses  Cylinders  sind  demnach: 

Trommelw.  (24)   12  48  30 

72"  18~  Abzugw.  (18)  20 

.\  Trommelw.  „ 

,}  1,0  • -^bii^r  LragaDge- 
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=  7,52  -    .  .lard. 
Abzug  w. 

_  .      ,      Trommel w.       24      ,  .  ,  ,  ÄX  „ 

Für  uns  ist  aber  —rr-  =       unfl  naher  nach  3)  die  Lm- 

Abzugw.  18 

gänge  des  ersten  Abzugcylinders 

73,33  ~  =  97,7  Umgänge. 

und  die  Lieferung  nach  4) 

24  24 
291,6  ^  =  388,8"  sächs.;  270,9  -  =  361,2  engl. 

=  7,52  •  ^  =  10,3  Jard. 

18 


s 
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30 

Durchmesser  dieses  Cylinders  ZOmm  =  23^7"  säcns-  UQd  nun 
die  Lieferung 

,      Trommelw.    30      o  «*«//••  1  j 

110  —   —   •  3,141"  sachs.,  d.  L 

Abzugw.  23,7 

cvx        *  Trommelw.  _  n    Ä  ,  *     .  Trommelw. 

2>  437'4  -AbzTgwr  ZoU  Bftcb8>  88  406*4   Abzugw.    20,1  engK 

=  11,29  trommelw.  ^ 
Abzugw. 

In  unserra  Falle  hat  der  Trommelw.  =  24.  der  Abzngwechsel 
18  Zähne,  demnach  hat  nach  1)  der  Abzngcylinder 

1 10  -4  =  146.6  Umgänge. 

und  die  Lieferung  der  Krempel  ist  nach  2) 

24 

437.4  ~  =  583.2"  sächs. 
10  ■ 

406,4  j|  =  541.8"  engl. 
11.29  ~  =  15,04  Jard.  ; 

III.  Der  Abzugcylinder  I  zunächst  dem  Filet,  flg.  44,  Taf.  ?.  1 

TT     .  » ok.  Trommelw.  12  48 

Umgänge  =  165        ?2        Js  Abzugw. 

Q>  -0  QO  Trommelw. 

3)  =  73.33    Abzugw  tmgänge. 

Die    Lieferung    dieses   Cylinders.      Durchmesser  3()mm 
30 

=  c^-s"  sächs.,  und  daher  die  Lieferung 
23,  / 

^000  Trommelw.     30      ......    _  , 

= 73'33 -ib^wr  •  23,7  ■ 3'141  sö,,hs- 

4)  291,6  ?™-™>5:  Zo"  270.9  Zo„  engl. 

Abzugw-  Abzugw. 

Trommelw. 
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IV.    Verzug  zwischen  Abzug  I  und  IT. 
Da  die  Bewegung  des  zweiten  Cylinders  von  dem  ersten  aus  über- 
tragen wird,  ergiebt  sich 

Cylinder  II  _  jj  ^  _  ,  , 

5)  Cylinder"!  ~~      30mm  3,1 4 1      ~~  ' 


V.    Das  Filet  F.    Flg.  44,  Taf.  ?. 

Der  Trieb  erfolgt  von  der  Abzugwelle  aus  mit  Hülfe  eines  25 
und  150  Rades  und  zweier  Transporteure.  Die  Umgänge  sind  daher 

<£?c    Trommel  w.  12  25 

165  '  72  18  160 

6)  0,2546  X  Trommelw.  Umgänge. 
Durchmesser  des  Filets  mit  Beschlag  23"  sächs.  (545min)  und 

sonach  die  Lieferung:  0,2546  ■  Trommelw.  23"  •  3,141"  sächs. 

7)  :=  18,39  X  Trommelw.  Zoll  sächs.  =  17,08  X  Trommw.  Zoll  engl. 

=  0,474  Trommelw.  Jard. 
Für  uns  giebt  das  beim  24  Trommelw.  nach  6) 

0,2546  X  24  =  6,1  Umgänge,  * 

und  nach  7) 

18,39  X  24  =  441,3"  sächs.;  17,08  X  24  =  409,9"  engl.; 

0,474  X  24  =  11,3  Jard. 

VI.    Verzug  zwischen  Filet  und  Abzug  L 

Mit  Hülfe  der  Räder  findet  sich  derselbe: 
Umfangsgeschw.  des  I.  Abzugcylinders 

Umfangsgeschw.  de.s  Filets 

Trommelw.  12  48 

72        18  Abzngw.  ' 


Trommelw.  12   25  .  .... 
165  Ts  —  545  •  3,14. 

rN  15,85      ,     ...  15,85  _ 

8)  -rr—        oder  für  uns  -        =  0,88. 

Abzngw.  18 

Und  ebenso  direkt  für  unsere  Räder: 

 AbzngJI  _  388,8 

Lieferung  des  Filets       441,36  ' 
VII.    Der  Einz ugcylinder. 

Der  Trieb  erfolgt  ebenfalls  (Hg  44,  Taf.  V)  mit  Hülfe  einer 
Kette  und  der  in  der  Skizze  ersichtlichen  Räder. 

Die  Umgänge  sind :  Filet  •  ~  Einzugw.  (20)  ^  .  Formel  6) 

- s         1  oü 

■     0,2546  Trommelw.  |  oder 

9)  0,00133  •  Trommel.  X  Einzug w.  Umgänge. 
Durchmesser  2f"  sächs.,  demnach  Einzug 

0,00133  Trommelw.  X  Einzugw.  X  2J"  X  3,141"  sächs. 

10)  0,00995  «  Trommelw.  •  Einzugw.  Zoll  sächs. 
0,009246  •  Trommelw.  •  Einzugw.  Zoll  engl. 
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Für  unsere  Krempel  hat  der  Trommelwechsel  24,  der  Einzug 
Wechsel  20  Zahne  und  somit  nach  9)  die   Umgänge  des  Einzug- 
cvlinders       0,00133  X  24  X  20  =  0,63  Umgänge,  der  Einzng 
nach  10)  =  0.00995    X  480  =  4.77"  sächs. 
=  0,009246  X  480  =  4.41"  engl. 

VIII.    Verzug  zwischen  Einzug  und  Filet. 

Da  der  Einzug  vom  Filet  aus  geschieht,  so  kann  man  den  Ver- 
zug für  einen  Umgang  des  Filets  berechnen 

23"  •  3.141 

Umfangsgeschw.  d.  Filet   22  Einzugw.  ^  3141 

Umfangsgeschw.  d.  Einzugeylinders       28      150       *  *» 

Einzugw. 

oder  aus  der  Lieferung  und  dem  Einzüge 

18.39  Trommelw.  Zoll  sächs.  1848,8 

0.00995  Trommelw.  X  Einzugw.  Zoll  sächs.  Einzugw. 

für  uns  giebt  das  —        =  92,4. 

IX.    Der  Gesammtverzug. 

437  4  Tromm0,  W' 
Lieferung  der  Krempel  Abzugw. 

Einzug  0,00995  •  Trommelw.  •  Einzugw. 

437.4                       '  43958 
. — _ —  .   oder  — 

0,00995  X  Abzugw.  X  Einzugw.  Einzugw.  X  Abzugw. 

Mit  Hülfe  der  Räder  für  einen  Umgang  der  Abzugwelle 
_4i_  30  ,  uwm  3 

Abzugw.  20  _  =  Uli1!?  

'       25    22  Einzugw.  Abzugw.  X  Einzugw. 

150  28       150      56  •3'141 

Die   kleine    Differenz   gegen   den  oben  erhalteneu  Verzug  = 

43958  liegt  in  der  Vernachlässigung  der  zweiten  Decimalstelle  beim 

Abzug,  die  eigentlich 

.o-,  « .  Trommelw.  _  „    B  . 

437,44   -4t—  Zoll  sachs.  ist. 
Abzugw. 

Für  unsere  Krempel  giebt  das  nach  Formel  12) 

J418L8  _  m? 
18  X  20  "  l2I'i' 
Für  den  18  Abzngwechsel  würde  Formel  12)  ergeben 
|3)  44181,8  _  =  2454,5 

'  18  X  Einzugw.  Einzugw. 

Mit  Hülfe  der  Lieferung  uud  des  Einzugs  erhält  man  für  un- 

583  2"  » 

sere  Räder  nach  Formel  2)  und  10)  — =  122,2. 
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X.    Die  Kämmlingen. 

Umgänge  der  Trommel   165 

Einzug  in  Zoll  engl.         0,00924  Trommel w.  X  Einzugw. 

14)  -  17845 

Trornmclw.  X  Einzugw. 

Bei   unserer  Krempel  ist  aber  Trommelw  X  Einzugw.  =s  24 

1 7845 

X  20  =  480  und  daher  die  Kämmlingen  =  =37,17. 

XI.    Der  Hacker  H 

macht  Spiele  —  165  •  ^  =  585  (15)  (Fig.  44,  Taf.  ?),  Ausschlag 

5 

=  demnach  Weg  =  877,5"  sächs.  (16). 

XII.    Umfangsgeschwindigkeit  der  Trommel. 

Durchmesser  41"'  sächs.  mit  Beschlag:  Umgänge  165.  Daher 
Umf  a  ngsgesch  wi  ndigk  ei  t 

17)  41  X  3,141  X  165"  sächs.  s==  21230"  sächs. 

XIII.    Die  Trommel  geht  wie  viel  mal  so  schnell  als 

das  Filet. 

Umfangsgeschw.  der  Trommel  21230  1155,1 

Umfangsgeschw.  des  Filets        18,39  Trommelw.  ~  "  Trommelw. 
1 1 55  1 

für  uns  daher  --  ~—  =  56,4  mal  so  schnell.  Oder  auf  einen  Um- 
gang des  Filets  kommen  wie  viele  der  Trommel? 

Umgänge  der  Trommel  165 


Umgänge  des  Filets       '  0,2546  Trommelw. 

6480  TT  .. 

19)  *     .  Trommelw.  UmgaDge' 

64  SO 

d.  i.  für  unsere  Krempel  —  —  27  Umgänge  der  Trommel. 

XIV.    Der  Vorreisser  V,    (Fig.  44,  Taf.  V.) 
1 7£ 

Umgänge  165  •     4  =  366  Umgänge.     Durchmesser  mit  Be- 

ö 

schlag  9"  daher  Umfangsgeschwindigkeit 

366  X  9"  X  3,141  =  10491"  sächs. 
Die  Trommel  geht  also  wie  viel  mal  so  schnell? 
21230 

1A .n<  —  2,025mal  so  schnell. 
10491 

XV.    Der  Wender  W.    Fig.  44,  Taf.  V. 
171 

Umgänge  165    ^  =418,4  Umgänge.  Durchmesser  mit  Beschlag 

=  5"  daher  Umfangsgeschwindigkeit 

418,4  X  5  X  3,141  -  6568"  sächs. 
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Die  Trommel  geht  also  wie  viel  mal  so  schnell? 
21230 

ß^Tg  =  3,23mal  so  schnell. 

XVI.    Der  Arbeiter  A.    Hg.  44,  Taf.  V. 

Vom  Filet  aus  mittelst  Kette  getrieben. 

22 

Umgänge  =  Umgänge  des  Filets  X  — 

1 4 

22 

0,2546  •  Trornmelw.  — 

1 4 

20)  =  0,4  Trommel  w.^  •  Umgänge. 

Für  unserh  Fall  daher  0,4  X  24  =  9,6  Umgänge.' 
Umfangsgeschwindigkeit   bei   einem  Durchmesser  von  7"  mit 
Beschlag  =  0,4  Trornmelw.  X  7  X  3,141. 

21)  =  8,79  Trornmelw.- Zoll  sächs. 

Für  unsern  Fall  =  8,79  X  24  =  210,9"  sächs. 

Die  Trommel  geht  wie  viel  mal  so  schnell  als  der  Arbeiter? 

21230  2415 

8,79  Trornmelw.  ~  Trornmelw.' 
24 1 5 

für  unsere  Krempel  =  100,6mal  so  schnell. 

Der  Wender  geht  wie  viel  mal  so  schnell  als  der  Arbeiter? 

22)   6568  _     747,2  ^ 

8,79  Trornmelw.      Trornmelw.  1 

747  2 

oder  bei  unserer  Krempel  =  =  3 1,1  mal  so  schnell. 

XVII.    Die  Filetputzwalze  Fv    Hg.  44.  Tat  V. 
171 

Umgänge  =  165  -y*  =  418,4  Umgänge.   Durchmesser  5"  mit 

Beschlag,  demnach  Umfangsgeschwindigkeit  wie  der  Wender  unter 
XV.  6568"  sächs.  die  Trommel  geht  demnach  auch  3,23mal  so  schnell 
und  die  Filetputzwalze  wie  viel  mal  so  schnell  als  das  Filet? 

Umfangsgeschw.  der  Filetputzwalze   6568"  sächs.  

Urafangsgeschw.  des  Filets  18,39  Trornmelw.  Zoll  sächs. 

23)  =      ,j57't      raai  s0  schnell. 

1  roramelw. 

357  1 

bei  uns  daher  =    ■■       =  14,8mal  so  schnell. 

24 

XVIII.    Der  Volant  Vt.    Hg.  44,  Taf.  ?. 
17|  8 

Umgänge  165  •  -~  ^  —  976  Umgänge.  Durchmesser  mit  Be- 
schlag 9",  daher  Umfangsgeschwindigkeit 

976  X  9  X  3,141  =■  27977"  sächs. 
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Der  Volant  geht  demnach  schneller  als  die  Trommel  und  zwar 
wie  viel  mal? 

21230  =         ma^  80  8cuue^'  • 
XIX.    Die  Volautputzwalze  V%.    Hg.  44,  Tafel  V 

wird  vom  Filet  aus  mit  derselben  Kette  getrieben  wie  der  Ein- 
zugcylinder. 

Umgänge  gleich:  Filet  ||  |jj  =  0,2546  Trommelw.  ||  ~ 

24)  =  0,333  Trommelw.  Umgänge 

d.  i.  für  unsere  Krempel  =  0,333  X  24  =  7,99  Umgänge. 

Durchmesser  mit  Beschlag  6".  Umfangsgeschwindigkeit  dem- 
nach gleich  0,333  Trommelw.  X  6  X  3,141  d.  i. 

25)  6,28  Trommelw.  Zoll  sächs. 

Und  in  unserm  Fall:  6,28  X  24  =  150,7"  sächs. 
Wie  viel  mal  so  schnell  geht  der  Volant? 

27977  Zoll  sächs.  4455  .         .  M 

26;  a  oq  t  /-v  T~   =  t  — 1 —  mal  so  schnell 

6,28  Irommelw.  Trommelw. 

4455 

d.  i.  bei  uns  =  -tr—  =  185,6  mal  so  schnell. 

24 

Und  die  Trommel: 

21230  3380  .         .  „ 

27)  ■■      _  -7—  =  ,=  7—  mal  so  schnell 

1  6,28  Trommelw.  Trommelw. 

3380 

d.  i.  für  unsern  Fall  =  141  mal  so  schnell. 

■ 

XX.    Die  Nr.  des  Bandes. 

Die  vorgelegte  Watte  hat  die  Nr.  0,00134.  Der  Verzug  der 
Krempel  nach  IX.  Formel  12)  122,7  daher  die  Nr.  des  gelieferten 
Bandes 

0,00134  X  122,7  =  0,164 
mit  Rücksicht  auf  den  Abgang  =  0,17. 

XXI.    Lieferung  nach  dem  Gewichte  in  76  vollen 

Arbeitsstunden, 

nach  Formel  27)  für  die  Reisskrempel  unter  A 

Lieferung  in  Jard     M.  m 

Nr. 

Die  Lieferung  in  Jard  pro  Minute  ist  aber  nach  Formel  2) 
15  Jard.  Die  Nr.  0,17  und  daher  die  Lieferung  in  Pfunden  engl, 
bei  76  Arbeitsstunden 

5,42  —  =  478  Pfd.  engl,  oder  pro  Zoll  =  13,3  Pfd. 

Betrachten  wir  nun  noch  etwas»  eingehender  den  selbsttä- 
tigen Ausputzapparat,  flg.  45,  Tafel  V  und  Mg.  49  —  52, 
Tafel  Tl. 

Es  ist  demselben  der  ursprüngliche  Welman'sche  Apparat  zu 
Grunde  gelegt,  so  dass  die  Beschreibung  der  Mechanismen  für  das 
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Heben  und  Ausputzen  der  Decken  auch  auf  dieseu  Anwendung 
findet,  während  aber  der  Welman'sche  Apparat  immer  eine  Decke 
um  die  andere  putzt,  also  beim  Hingange,  Deck  I.  3.  5.  7.  9.  II.  13. 
und  dann  befui  Hergange  Deck  14.  12.  10.  8.  6/4.  2.,  ist  bei  dem 
von  Wiede  die  Anordnung  getroffen,  dass  die  dem  Vorreisser  zu- 
nächst liegenden  Decken  öfter  geputzt  werden,  als  die  weiter  ent- 
fernt liegenden,  was  deshalb  nothwendig  ist,  weil  sich  Deck  1.  2. 
3.  4.  bis  6.  eher  mit  Abgang  vollfüllen,  als  die  weiter  nach  dem 
Filet  zu  liegenden. 

Auf  der.  Trommelwelle  W  ist  auf  beiden  Seiten  der  Krempel, 
ein  um  dieselbe  frei  beweglicher,  an  ihrer  Drehung  also  nicht  theil- 
nehmender  Arm  A  angebracht,  welche  beide  mittelst  der  Holzplatte 
At  fest  mit  einander  verbunden  sind. 

Die  weiter  zu  beschreibenden  Theile  sind  auf  beiden  Seiten 
der  Krempel  iu  ganz  gleicher  Anordnung  vorhanden,  unr  dass  auf 
der,  der  Bildfläche  gegenüberstehenden  Seite,  die  Riemenscheibeu  von 
2"  und  6"  und  das  12  und  72r  Stirnrad  in  Wegfall  kommen,  da  die  Be- 
wegung mittelst  der  Verbindungswelle  p  Fig.  *6,  Tafel  VI  übertragen 
wird,  au  deren  anderem  Ende  dauu  ebenfalls  ein  13  Rädchen  die 
Umdrehung  des  144  Rades  bewirkt. 

Es  genügt  daher  die  Bewegung  auf  einer  Seite  zu  verfolgen,  da 
auf  der  andern,  weil  (He  I44r  Räder  ganz  genau  dieselbe  Stelluug 
gegeneinander  haben,  in  denselben  Augenblick  die  gleiche  Bewegung 
eintritt. 

1)  Die  Bewegung  des  I44r  Rades 

pro  Minute  hat  dasselbe  Umgänge  = 

1 2   1 3  12  13 

Umg.  d.  Trommel  X  J  ,65'6'       {^  =  0,827  Umgänge 

oder  in  ?  (heisst:  wie  viel)  Minuten  I  Umgang 

=  Bü^aJ  pr.  M.  =  üi?  r='1'2  Miu"teU  eiu  UmgaUg- 

2)  Die  Bewegung  des  Deckels. 

Das  Eude  des  Deckels  D  wird  auf  jeder  Seite  von  dem  Winkel 
B  ¥\g,  30  und  51,  Tafel  VI  umschlossen,  so  dass  er  genöthigt  ist, 
an  den  Bewegungen  desselben  theilzunehmen. 

Der  am  Winkel  B  befindliche  Zapfen  bl  geht  nun  in  einer  Kurve 
des  Rades  von  144  Zähnen,  die  mit  b  bezeichnet  ist  und  die  den 
Zapfen  b,)  bei  einer  Drehung  des  Rades  folgende  4  Bewegungen 
giebt. 

Von  dem  Funktean,  iu  welchem  er  jetzt  sich  befindet,  bis  zum 
höchsten  Punkte  der  Kurve,  ist  die  Bewegung  eine  ansteigende,  der 
Deckel  wird  folglich  durch  den  Winkel  B  gehoben,  und  durch  den 
Stift  8,  der  in  die  im  Deckel  angebrachte  Oeffnung  geht,  verhindert 
sich  seitlich  zu  verschieben.  So  lange  der  Zapfen  in  dem  Kurven- 
Stücke  2—3  geht,  steht  er  ruhig,  folglich  bleibt  der  Winkel  B  und 
der  Deckel  D,  in  der  gehobenen  Stellung. 

Vom  Punkte  3  4,  wird  der  Zapfen  wieder  abwärts  bewegt, 
folglich  geht  auch  B  und  mit  ihm  der  Deckel  D  wieder  nieder, 
was  durch  den  Druck  der  Feder  F  unterstützt  wird,  und  steht  entl- 
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lieh  ruhig,  so  lauge  der  Zapfen  iu  dem  Kurvenstücke  4—1  sich 
befindet. 

•  Diese  4  Perioden  werden  sich  bei  jeder  Umdrehung  des  1 1 1 
Hades  wiederholen  und  würde  uun  gleichzeitig  der  IfeckeJ  in  der 
gehobenen  Stellung  geputzt,  so  wäre  der  Zweck  des  Apparats  erfüllt. 
Dies  wird' aber  bewirkt  durch  die  Bewegung  des  Kammes  K. 

3)  Die  Bewegung  des  Kamnies  K. 

Der  an  A  befestigte  2te  Arm  Ax  trägt  au  seinem  obern  Ende 
den  Kamin  K  und  wird  mittelst  des  Zapfens  kti  der  sich  in  einer 
2ten  Kurve  k  des  144  Rades  bewegt,  festgehalten. 

Da  diese  Kurve  k  concentrisch  ist,  bis  auf  die  kleine  Abweich- 
ung bei  £a,  so  wird  der  Zapfen  gar  keine  Bewegung  erfahren,  sou- 
dern  unverändert  in  seiner  Stellung  verbleiben,  sobald  aber  kx  in 
das  mit  l\  bezeichnete  Kurvenstuck  eintritt,  wird  ihm  (und  natürlich 
gleichzeitig  dem  mit  dem  Arme  verbundenen  Kamm  Ä")  erst  eine  hin 
und  dann  eine  hergehende  Bewegung  ertheilt. 

Da  uun  aber  dieser  Eintritt  des  Zapfens  kx  in  den  Kurven- 
theil k.2  in  demselben  Zeitraum  erfolgt,  wo  der  Zapfen  bx  am  Win- 
kel B  den  höchsten  Punkt  der  Kurve  erreicht  hat,  also  der  Deckel 
gehoben  ist,  so  streift  der  Kamm  unter  dem  Deckel  hin  und  putzt 
ihn  vermöge  der  Stellung  der  Beschlagzähne,  bei  seinem  Rück- 
gange aus. 

4)  Das  Fortrücken  des  Apparats. 

Auf  beiden  Seiten  der  Krempel  befindet  sich  an  den  Bögen 
befestigt  eine  doppelte  Zahnstange  zzt,  deren  Theilung  so  einge- 
richtet ist,  dass  allemal  4  Zähne  auf  einen  Deckel  kommen. 

Es  greift  nun  entweder  das  16.  Rädchen  in  den  obern  oder 
untern  Theil  der  vorn  liegenden  Zahnstange  zx,  oder  2)  das  8ter 
Rädchen  in  die  weiter  hinten  liegende  Zahnstange  g,  was  aber  nur 
dann  möglich  ist,  wenn  das  16.  Rädchen  nicht  mehr  mit  der  Zahn- 
stange zx  in  Eingriff  steht. 

Der  Zahnkranz  z  ist  für  die  ersten  4,  zx  für  die  Decken  5— 
12  bestimmt. 

Die  Zähne  des  144  Rades  nehmen  nur  die  halbe  Breite  des 
Kranzes  ein  und  nur  9  derselben  haben  die  ganze  Kranzbreite. 
Ausserdem  ist  noch  ein  Ring  r  an  das  144  Had  angedreht,  der 
aber  an  der  Stelle,  wo  sich  die  9  breiten  Zähne  befinden,  weg- 
gefeilt ist. 

Das  mit  4  Lappen  versehene  24  Rädchen ,  (an  gleichem  Bol- 
zeu  mit  den  16ner  und  Ster  Rade)  wird  sonach  nur  dauu  eine  Dreh- 
ung erfahren,  wenn  die  9  breiten  Zähne  des  144  Rades  mit  ihm 
iu  Eingriff  kommen,  während  es  ausserdem  immer  still  steht,  da 
der  am  Ringe  r  anliegende  Lappen  1,  eine  Drehung  verhindert. 

Sobald  nun  aber  die  9  breiten  Zähne  mit  dem  24  Rädchen  in 
Eingriff  kommen,  wo  dann  der  Lappen  1,  gerade  der  eingeschnit- 
tenen Stelle  des  Ringes  gegenübersteht,  kann  dieser  die  Drehung 
nicht  hindern  und  es  wird  daher  dem  24  Rädchen  eine  halbe  Dreh- 
ung gegeben,  an  der  nothwendig  das  am  gleichen  Bolzen  steckeude 
16  und  8  Rädchen  Theil  nehmen  muss. 
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Wenn  nun  das  16  Rädchen  mit  der  äussern  Zahnstange  zt 
in  Eingriff  steht,  wird  der  Apparat  um  8  Zähne,  das  ist  2  Deckel- 
breiteu  fortgerückt,  steht  dagegen  das  8  Rädchen  mit  der  hintern 
Zahnstange  z  in  Verbindung,  was  aber  erst  dann  eintreten  kann, 
wenn  das  16  nicht  mehr  in  zx  eingreift,  so  wird  der  Apparat  nur 
um  4  Zähne  also  eine  Deckelbreite  verschoben.  * 

Sobald  die  halbe  Drehuug  des  24  Rädchens  und  somit  auch  des 
16,  resp.  8  Rades  erfolgt  ist,  legt  sich  der  mit  2  bezeichnete  Lap- 
pen gegen  den  Ring  r  und  der  Apparat  bleibt  nun  während  einer 
ganzen  Umdrehuug  des  144  Rades  stehen. 

Die  9  breiten  Zähne  auf  dem  Umfange  des  144  Rades  sind  so 
angebracht,  dass  sie  eine  Drehung  des  24r  Rades  gerade  dann  be- 
wirken, wenn  der  Deckel,  nachdem  er  geputzt  worden,  wieder  nieder 
gegangen  ist  uud  sich  in  Ruhe  befindet,  das  ist  in  der  Zeit,  wo 
der  Zapfen  bx  den  Kurvenweg  4  —  1  zurücklegt. 

Nehmen  wir  nun  an,  es  werde  der  erste  Deckel  geputzt  uud 
die  Bewegung  erfolge  nach  dem  Filet  zu,  so  steht  also  das  8ter 
Rädchen  mit  der  hintern  Zahnstange  z  iu  Eingriff  und  bei  einer 
Drehung  des  24  Rades  erfolgt  eine  Fortrückung  des  Apparates  um 
f  =  4  Zähne,  das  ist  um  eine  Deckelbreite. 

Bei  einem  Umgange  des  144  Rades  erfolgt  nun 

1)  das  Heben  des  Deckels,  sobald  der  Zapfeu  bx  den  Kurveu- 
weg  1—2  der  Kurve  b  beschreibt. 

2)  Stillstand  des  Deckels,  d.  i.  Verbleiben  in  der  gehobenen 
Stellung,  so  lange  bx  dem  Weg  2  —  3  durchläuft  und  gleich- 
zeitig Eintritt  des  Zapfens  Ar,  in  den  Kurventheil  &4  der 
Kurve      wodurch  ein  Putzen  des  Deckels  erfolgt. 

3)  bx  tritt  iu  den  Kurventheil  3—4,  es  erfolgt  der  Niedergang 
des  Deckels, 

4)  bt  durchläuft  den  Kurvenweg  '4 — 1,  der  Zapfeu  bx  und  mit 
ihm  der  Deckel  liegt  ruhig ,  gleichzeitig  aber  kommen  die 
9  breiten  Zähne  mit  dem  24r  Rädchen  in  Eingriff,  bewirken 
eine  halbe  Drehung  desselben  und  des  Ster  Rädchens,  also 
eine  Fortrückung  des  Apparates  um  4  Zähne,  das  ist  um 
eine  Deckelbreite. 

Das  geht  so  lange  bis  der  l.  2.  3.  und  4.  Deckel  geputzt  ist, 
dann  tritt  das  16  Rädchen  mit  der  vordem  Zahnstange  in  Eingriff 
und  es  erfolgt  bei  einem  halben  Uragauge  des  24r  Rades  eine  Fort- 
rückung des  Apparates  urn  8  Zähne  oder  2  Deckelbreiten. 

Der  Uebertritt  des  Eingriffs  von  der  untern  Zahnstange  nach  der 
obern  erfolgt  auf  Art  der  Mangelräder  durch  die  Führungen  E.  Eig. 
4S,  Tafel  Y. 

Zu  einem  Umgänge  bedarf  das  144  Rad  1,2  Minuten  und  es 
erfolgt  demnach  das  Putzen  säramtlicher  Decken  in  den  nachstehen- 
den Zeitabschnitten,  von  dem  Putzen  der  ersten  Decke  gerechnet. 
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Decke 

L 
II. 
III. 

IV. 

VI. 
VIII. 

X. 
XII. 

XI. 
IX. 
VII. 

V. 

IV. 

III. 
II. 

L 

0. 
0. 


uach  Minuten.    In  Eingriff  steht: 


0 
1,2 
•2,4 
3,6 
4,8 
6 

7,2 
M 

9,6 
10,8 
12 
13,2 

14,4 
15,6 
16,8 
18 

19,2 
20,4 


Das  8tr  Rädchen  mit  dem  untern  Theil 
der  Zahnstange  Z. 
Fortrücknug  1  Deckelbreite  =  1  Zähne. 

!Das  16.  Radeheu  mit  dem  untern  Theil 
der  vordem  Zahnstange  zt. 
|  Fortrückung:  2  Deckelbreiten  —  8  Zähne. 

Uebergang  des  16.  Rades  von  dem  untern 
(  auf  den  obern  Theil  der  Zahnstange  2,,  das 
/  16.  Rad  greift  in  den  obern  Theil  der  Zahn- 
\  stange  zx. 

'  Fortrückung:  8  Zahne  =  2  Deckelbreiten. 

/  Das  8tr  Rad  in  den  obern  Theil  der  hin- 
S  tern  Zahnstange  z. 

\    Fortrückung  4  Zähne  =■  1  Deckelbreite. 

\  Der  Apparat  putzt  leer,  gleichz.  Ueber- 
|  tritt  des  8tr  Rädchens  auf  den  untern  Theil 


von  z. 

1.  21,6  Das  8tr  Rad  greift  in  den  untern  Theil 

der  Zahnstange  z. 
IL  22,8      i     Das  Str  Rad  mit  dem  uutern  Theil  der 

III.  24        j  Zahnstange  z. 

IV.  25,2      \    Fortrückung  4  Zähne  =  1  Deckelbreite. 
VI.  26,4    .    Das  16  Rad  mit  dem  untern  Theil  der  Zahn- 
stange zx.  Fortrückung  8  Zähne  u.  s.  fort. 

Mau  sieht  hieraus,  es  wird  nach  der  ersten  Decke  geputzt 
Nr.  2.  3.  4.  6.  8.  10.  12.  II.  9.  7.  5.  4.  3.  2.  1. 
das  ist  nach  1,2  X  15  =  18  Minuten  wieder  Nr.  1 
und  das  2te  Mal. 

(2  Mal  putzt  der  Apparat  leer,  dann  wieder  Decke  Nr.  1.) 
nach  3  X  1.2  =  3,6  Minuten. 
Oder  Decke  Nr.  IV. 

Es  folgen  die  Decken  6.  8.  10.  12.  11.  9.  7.  6.  5.  4,  d.  i. 
nach  10  X  1,2  Minuten  =  12  Minuten  und  dann 

Decke  3.  2.  1.  (2  Mal  leer)  I.  2.  3.  4. 
9  X  1,2  =  10,8  M. 
Diese  Anordnung  ist  aber  entschieden  fehlerhaft,  da  wie  wir 
später  sehen  werden,  das  Putzen  der  Decken  immer  in  gleicheu 
Zeitabständen,   oder  noch  besser  die  ersten   Deekeu  3  Mal.  wenn 
die  letzte  beim  Filet  1  Mal  geputzt  worden  ist. 

Ein  2ter  Fehler  stellt  sich  besonders  bei  mehr  als  12  Deckeu 
(z.  B.  20)  heraus,  hier  liegen  die  Decken  mehr  nach  unteu  zu. 
rig.  48,  Tafel  V. 

Putzt  der  Arbeiter  die  Decken  mit  der  Haud ,  so  hebt  er  die 
eine  Seite  derselben  nur  auf  ganz  kurze  Zeit  so  hoch,  dass  er  mit 
dem  Kamme  drunter  weg  fahren  kann  und  l&sst  sie  dann  schnell 
wieder  nieder. 

N  i  e  s  s ,  Baumwollen-Spinnerei.  * 
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Der  Apparat  hiugegeu  hebt  die  ganze  Decke  langsam  in  die 
Höhe,  putzt  aus  und  lässt  die  Decke  langsam  nieder  bis  zu  dem 
Punkte,  wo  die  Kurve  b  steil  abfallt.  Das  dauert  aber  fast  \  Mi- 
nute. Durch  die  Centrifugalkraft  füllt  sich  aber  nun  bei  den  ersten 
Decken  der  leere  Raum  mit  Wollfasern  au,  die  dann  beim  Nieder- 
fallen des  Deckels  wieder  mit  fortgerissen  werden,  und  so  not- 
wendig eine  dicke  Stelle,  im  Vliesse  geben! 

In  neuster  Zeit  ist,  soviel  ich  weiss  von  Wiede,  diesem  Fehler 
durch  verbesserte  Konstruktion  abgeholfen  worden,  ein  Fehler,  der 
sich  übrigens  bisher  bei  allen  selbstputzenden  Krempeln  vorfand, 
während  der  erstere  Uebelstand  bei  der  Konstruktion  v.  Rieter  und 
bei  der  von  Pfaff  vermieden  ist.  (Siehe  weiter  unten  der  Pfaff'sche 
Apparat.) 

Bei  der  Krempel  von  Th.  Wiede  ist  die  Einrichtung  getroffen, 
dass  dieselbe  beim  Reissen  des  Bandes  in  der  Weise  ausgerückt 
werden  kann,  dass  die  Zuführung  und  Abführung  ausser  Thätigkeit 
kommt.    Hg.  53,  Tafel  VII. 

Zu  dem  Ende  wird  die  Abzugwelle  a,  auf  die  das  Rad  b  zur 
Bewegung  des  Filets  befestigt  ist  und  von  welchem  letzteren  aus 
der  Einzug  bewirkt  wird,  mit  Hülfe  des  Kettenrades  d  und  der  auf  . 
a  festgekeilten  Scheibe  c,  die  durch  die  Stifte  1,  2  mit  d  verbun- 
den ist,  getrieben. 

Die  Scheibe  c  ist  auf  der  WTelle  fest,  während  das  Kettenrad 
d,  auf  dessen  langer  Nabe  (die  an  dem  Stellring  /  anliegt)  die  Stift- 
scheibe e  aufgeschoben  ist,  sich  fose  auf  der  Welle  a  dreht. 

Um  nun  die  Welle  a  zum  Stillstand  zu  bringen,  und  in  Folge 
dessen  zur  Ausrückung  des  Ab-  und  Einzuges,  hat  man  weiter 
nichts  zu  thun,  als  die  durch  die  Stifte  I  und  2  hergestellte  Ver- 
bindung des  Kettenrades  d  und  der  Scheibe  c  zu  lösen. 

Dies  geschieht  aber  einfach  dadurch,  dass  man  die  Stiftscheibe 
e  uach  Richtung  des  Pfeiles  herüberzieht,  wodurch  sich  dann  das 
Kettenrad  d  und  die  Stiftscheibe  e  lose  auf  der  Welle  a  herum- 
drehen. 

Reisst  nun  aber  das  Krempelbaud  und  es  wird  nicht  gesehen, 
so  giebt  das  nothwendig  eine  Menge  Abgang,  wenn  nicht  gar  ein 
Wickeln  um  die  Cylinder  eintritt.  Im  letzteren  Falle  sind  dann 
Brüche  ganz  unvermeidlich.  Ist  aber  ein  Wickeln  eingetreten  und 
es  will  nun  der  Aufpasser  oder  Ausputzer  die  Stiftscheibe  e  herüber- 
ziehen, um  den  Abzug  und  Einzug  ausser  Thätigkeit  zu  setzen,  so 
wird  ihm  das  bei  dem  durch  das  Wickeln  hervorgebrachten  ganz 
bedeutenden  Drucke  in  den  Rädern  nur  schwer  gelingen,  oft  nur 
mit  Hülfe  eines  Schraubenziehers,  den  er  zwischen  die  Stiftscheibe 
e  und  das  Kettenrad  d  einklemmt  und  den  er  als  Hebel  benutzt. 

Um  nun  diesem  Uebelstande  abzuhelfen,  habe  ich  bei  der 
Wiedeschen  Krempel  die  nachstehend  beschriebene  Ausrückung  an- 
gebracht, (Deutsche  Industrie-Zeitung  Nr.  40,  67)  mit  deren  Hülfe, 
bei  einem  Reissen  des  Bandes,  und  das  durch  die  Tuchwalze  A, 
dann  nothwendig  eintretende  Wickeln,  der  Abzug  und  somit  auch 
der  Einzug  der  Krempel,  fast  augenblicklich  zum  Stillstande 
kommt. 
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Unter  dem  Cylinder  C  befindet  sich  eine  Turhwalze  A,  die  vor 
demselben  etwas  vorstehend  (siehe  Tafel  V,  Fig.  46)  in  das  gabel- 
förmige Stück  B  eingelegt  ist,  welches  mit  dein  in  r,  drehbaren 
ungJeicharmigen  Hebel  C  fest  verbunden  ist. 

Mit  den)  Ende  dieses  Hebels  ist  der  Winkel  E  (Fig.  53.  54. 
55,  Tafel  VII)  in  Ex  drehbar,  verbunden,  in  dessen  Nase  endlich 
ein  Stift,  in  den  Stücke  F  befindlich,  eingelegt  ist.  Auf  der  Stift- 
scheibe <?,  ist  eine  in  der  Skizze  Fig.  55  puuktirte  Scheibe  auf- 
gesetzt, die  4  ansteigende  Backen  hat,  deren  Höhe  dem  Spielraum 
zwischen  e  und  dem  Stellrin?e  /  gleich  int. 

Reisst  nun  das  Band,  so  muss,  da  die  Tuch  walze  A  etwas 
vor  dem  Cylinder  vorsteht,  an  welchen  sie  durch  den  Druck  des 
in  der  Nähe  von  E  hängenden  Gewichtes  g  angedrückt  und  durch 
die  Reibung  in  Umdrehung  versetzt  wird,  sofort  ein  Wickeln  um 
diese  Walze  erfolgen. 

Dadurch  aber  wird  die  Gabel  B  und  mit  dieser  das  hintere 
Ende  des  Hebels  C  niedergedrückt,  wahrend  der  vordere  Theil  von 
C  in  die  Höhe  gehoben  und  wie  aus  Figur  53  ersichtlich  ein  seit- 
liches Ausschlagen  des  obern  Theiles  vom  Winkel  E  hervorgebracht 
Die  Verbindung  der  Nase  mit  dem  au  F  befindlichen  Stifte  wird 
gelöst  und  da  der  vordere  Theil  an  F  schwerer  ist,  fällt  F  nieder. 

Die  vordere  Kante  von  F  wird  nuu  endlich  an  den  Backen 
von  et  ansteigend,  die  Scheibe  et  seitlich  verschieben,  und  so  ein 
Lösen  der  Verbindung  zwischen  dem  Kettenrade  d  und  der  auf  a 
festen  Scheibe  r  herbeiführen,  wodurch  aber  der  Ab-  und  Einzug 
der  Krempel  ausser  Thatigkeit  gesetzt  wird. 

Nachdem  hierauf  die  Tuchwalze  gereinigt,  erfolgt  das  Einrücken 
dadurch,  dass  man  den  an  F  befindlichen  Stift  wieder  in  die  Nase 
an  E  einlegt,  worauf  die  Scheibe  ex  hinübergeschoben  werden  kanu 
nnd  also  die  Einrückung  des  Ein-  und  Abzugs  der  Krempel  wie- 
der erfolgt. 

Der  auf  dem  Krempeltische  k  Fig.  54  befestigte  Halter  h  hat 
den  Zweck,  den  Arm  B  in  seiner  gehörigen  Lage  zu  erhalten  und  es 
darf  das  Gewicht  g  (ungefähr  1£  Pfd.)  nicht  schwerer  sein,  als 
nöthig  ist,  uro  die  Tuchwalze  an  den  Cylinder  anzudrücken,  da 
sonst  bei  einem  Wickeln,  statt  B  niederzudrücken,  leicht  ein  Heben 
des  Cylinders  erfolgt. 

Fast  noch  einfacher  lässt  sich  die  Ausrückung  der  Scheibe  e 
(Fig.  56,  57)  durch  eine  Scheere  S  bewirken  die  (in  or,  drehbar), 
durch  die  sehr  starke  Feder  f%  angezogen  wird,  sobald  die  Verbin- 
dung des  an  S  befindlichen  Stiftes  s,  und  der  Nase  von  H  gelöst 
wird,  was  aber  bei  einem  Niedergehen  von  H,  sofort  erfolgen 
muss. 

Sobald  dann  die  Tuchwalze  gereinigt  ist,  kommt  H  mit  Hülfe 
der  Feder  /,  wieder  in  seine  gehörige  Lage  nud  durch  das  Ein- 
rücken von  e  muss  sich  der  Stift  wieder  in  die  an  H  befindliche 
Nase  einlegen. 

Tritt  aber  ein  Wickelu  um  die  obern  Cylinder,  also  die  Leder- 
cylinder  ein,  so  versagt  die  Ausrückung  natürlich.  Um  sie  indessen 
auch  hier  in  Thatigkeit  zu  setzen,  habe  ich  folgende  Einrichtung 
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(Fig.  46,  47,  Tafel  V)  getroffen,  die  auch  beim  Durchgehen  einer 
sehr  starken  Stelle  in  Wirksamkeit  tritt.  Wickelt  der  obere  Cy- 
linder,  so  wird  er  nothwendig  gehoben,  und  die  Druckstangen,  an 
denen  die  Gewichte  gx  hängen,  werden  noch  viel  mehr  mit  ihrem 
hintern  Ende  in  die  Höhe  schlagen. 

Es  ist  nun  an  dem  Krempeltische  die  Scheere  s  (um  dieselbe 
höher  oder  tiefer  stellen  zu  können)  mittelst  2  Muttern  angeschraubt, 
die  einen  Hebel  b  trägt,  durch  den  am  hintern  Ende  ein  starker 
Draht  d  gesteckt  ist,  der  bis  über  die  beiden  Druckstangen  reicht 
und  es  geht  b  mit  seinem  vordem  Theile  durch  die  Gabel  B  hin- 
durch. 

Wickelt  jetzt  (was  übrigens  seltener  eintritt)  der  obere  Cylin- 
der,  so  steigen  die  hintern  Enden  der  Druckstangen  in  die  Höhe, 
heben  daher  mit  Hülfe  des  Drahtes  d  auch  den  hintern  Theil  von 
by  dessen  vordrer  Theil,  da  er  in  der  Mitte  durch  die  Scheere  s 
gehalten  wird,  niedergehen  muss. 

Dadurch  aber  wird  das  gabelförmige  Stück  B  ebenfalls  nieder- 
gedrückt und  die  Ausrückung  gerade  so  bewirkt,  als  wenn  die  Tuch- 
walze A  gewickelt  hätte. 

Ganz  genau  dieselbe  Ausrückung  lässt  sich  auch  für  alle  die 
Krempeln  auwenden,  die  den  Einzug  mittelst  des  Filets  treiben, 
das  ist  durch  die  Uebertragung  der  Bewegung,  mittelst  einer  Schaft- 
welle. Fig.  58.  59,  Tafel  VII.  Will  man  hier  das  Filet  und  den 
Einzug  zum  Stillstande  bringen,  so  muss  der  Filetwechsel  F  aus- 
gerückt werden. 

Es  ist  deshalb  die  Anordnung  so  zu  treffen,  dass  das  Filetrad 
(wie  das  bei  der  Ausrückuug  von  Platt  Richardson  der  Fall)  mit 
dem,  von  der  Trommelwelle  ausgetriebenen.  104  Rade  durch  eine 
Friktionskupplung  verbunden  ist,  und  es  wird  ein  Stillstehen  des 
Filetwechsels  und  somit  aller  durch  ihn  bewegten  Theile  sofort 
eintreten,  wenn  der  Filetwechsel  mit  Hülfe  der  Scheere  s  eine  seit- 
liche Verschiebung,  nach  der  Trommel  zu,  erfährt. 

Diese  Verschiebung  aber  wird  nun  auf  folgende  Weise  bewirkt. 
Flg.  58,  59,  Tafel  VII.  Mit  dem  in  C,  drehbaren  und  mit  der  Gabel 
B  (dem  Träger  der  Tuchwalze  A)  festverbundenen  Hebel  C,  steht 
ein  auCwärts  stehender  WTinkelhebel  (in  Dx  drehbar)  in  Verbindung, 
dessen  längerer  Theil  in  den  Ansätzen  der  Stange  E  so  eingelegt 
ist,  dass  jedes  Ausschlagen  von  D  eine  seitliche  Verschiebung  von 
E  zur  Folge  haben  muss. 

Die  Stange  deren  vorderer  abwärts  gebogener  Theil  zur  Auf- 
nahme der  Scheere  s  bestimmt  ist,  wird  durch  die  am  Drehtopf- 
gestelle befestigten  Halter  t  und  2  in  seiner  Lage  gehalten. 

Die  Tuchwalze  A,  ist  ebenfalls  wieder  etwas  vor  den  Cylinder 
gestellt,  so  dass  jedes  Reissen  des  Bandes  ein  Wickeln  um  A  zur 
Folge  haben  muss,  da  die  Tuchwalze,  die  durch  das  Gewicht  g  an 
den  Cyliuder  angedrückt  wird,  durch  die  Reibung  bewegt  wird. 

Wickelt  sich  nun  das  Band  um  A,  so  wird  die  Gabel  B  nieder- 
gehen und  daher  der  vordere  Theil  des  Hebels  C  und  der  kurze 
Theil  des  Winkelhebels  D  in  die  Höhe  gezogen.  Der  lauge  auf- 
wärts gebogene  Theil   von  D  wird  sich  nach  links  bewegen  und 
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nun  eine  seitliche  Verschiebung  der  Stange  E  und  des  hinters 
Tlieiles  der  mit  E  verbundenen  Seheere  a  herbeiführen,  und  da  s 
in  seinen  Drehpunkt  hat.  wird  die  Knpplnng  des  Filetwechsels 
und  des  104  Hudes  gelöst  nnd  das  Filet  bleibt  stehen.  Die  Folge 
davon  ist,  das«  auch  der  Abzug  und  Einzug  der  Krempel  ausser 
Thätigkeit  tritt. 

Sobald  die  Tuchwalze  gereinigt  worden  ist.  wird  die  Krempel 
wieder  eingerückt,  indem  man  die  Stange  E  etwas  nach  rechts 
zieht,  wodurch  die  Kupplung  des  104  Hades  mit  dem  Filetwechsel 
wieder  hergestellt  ist.  Es  versteht  sich  von  selbst,  dass  man  auch 
hier  die  auf  der  vorigen  Seite  beschriebene  Einrichtung  treffen 
kann,  den  Apparat  für  das  Wickeln  des  Ledercylinders  wirksam  zu 
machen.  Die  für  die  letztere  Art  Krempeln  bestimmte  Ausrückung 
vou  Platt  Richardson  und  Holland,  welche  mir  erst  später  durch 
eine  Notiz  der  Herrn  Tb.  Wiede  bekannt  wurde,  ist  in  Nr.  IS 
1663  der  Deutschen  Industrie-Zeitung  beschrieben  und  abgebildet. 

Der  Pfaffsrhe  leckcnpetiapparat. 

Der  auf  Ttfel  ■  in  der  Mg.  6#— 62 B  dargestellte  Apparat 
ist  ebenfalls  durch  die  Bedingung  hervorgerufen  worden,  die  dein 
Vorreisser  zunächst  liegenden  Decken  öfter  auszuputzen,  als  die  ent- 
fernter liegenden.  Während  der  gewöhnliche  Welmansche  Apparat 
immer  eine  Decke  um  die  andere  putzt,  erfolgte  das  Ausputzen  bei 
der  Konstruktion  von  Wiede  nach  folgender  Reihe 

I.  2.  3.  4.  6.  8.  10.  12.» 
*1.  2.  3.  4.  5.  7.    9.  II.* 
s>|,  2.  3.  4.  6.  S.  10.  12.  u.  s.  f. 
was  aber  wie  wir  gesehen  haben  das  Unzuträgliche  mit  sich  bringt, 
dass  die  ersten  4   Decken  in  ungleichen  Zeitabstünden  ausgeputzt 
werden  (ein  Konstruktionsfehler,  der  aber  übrigens  keinen  grossen 
Nachtbeil  mit  sich  bringt,  als  höchstens  den.  dass.  nachdem  der 
Apparat  2  Mal  blind  geputzt  hat,  sich  in  der  ersten  his  Den  Decke 
noch  nicht  viel  Deckelwolle  angesammelt  hat). 

Der  Pfaffsehe  Apparat  erlaubt  hingegen  ein  Putzen,  was  der 
Ansammlung  der  Unreinigkeiten  proportional  ist  und  beliebig  durch 
Anstecken  einer  anderen  Theilscheibe  verrändert  werden  kann. 

Der  Mechanismus  ist  ebenfalls  an  dem  Welmanschen  Apparate 
angebracht  und  dient,  wie  «las  bei  der  Wiedeschen  Konstruktion 
ausführlich  beschrieben  worden  ist,  die  pnnktirte  Kurve  c  zum 
Heben  der  Decken,  rr  zur  Bewegung  des  Kammes  k. 

Der  innere  Zahnkranz  befindet  sich  auf  dem  Kurvenrade  und 
vermitteln  2  Transporteure  die  Bewegung  desselben  von  der  Scheibe 
A  aus;  natürlich  sind  auf  beiden  Seiten  der  Krempel  die  gleichen 
Mechanismen,  mit  Ausnahme  der  beiden  Transporteure  und  der  Scheibe 
A,  in  der  ganzgleichen  Stellung  vorhanden,  und  vermittelt  die  Welle 
W  die  Uebertragung  der  Bewegung  auf  das  auf  der  andern  Seite 
der  Krempel  befindliche  Kurvenrad. 

Das  Stück  des  Zahnkranzes  bei  der  Aussparrung  n  dient  zur 
Bewegnng  des  Halbmondes  m  t\%.  62  B,  also  zur  Fortrückung  des 
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ganzen  Apparates,  mit  Hülfe  des  kleinen  Zahurädchens  j?,  welches 
in  die,  an  dem  Krempelbogen  befestigte  Zahnstange  Z  (flg.  66)  ein- 
greift. Der  durch  die  Kurve  c  emporgehobene  Schieber  besteht  aus 
2  Theileu,  dem  eigentlichen  Schieber  s,  der  am  Ende  die  Rolle  trägt, 
die  in  der  Kurve  c  gleitet,  und  dem  Schieber  st  der  die  Decke  um- 
greift, und  in  dem  Schieber  s  in  einer  l-förmigen  Nuth  sich  auf  und 
abschieben  lässt.    (Fig.  62.)  * 

Am  oberen  Ende  des  Schiebers  s  befindet  sich  der  Drehpunkt 
eines  Wickelhebels  wy  der  mit  seinem  hakenförmigen  Ende  h  Fig. 
61  und  62  den  Schieber  sx  untergreift  und  durch  seine  Stellung 
das  Heben  des  Schiebers  st  uud  mithin  auch  der  Decke  bedingt. 

Um  nun  das  Heben  dieses  Schiebers  (d.  i.  auch  der  Decke)  in 
der  Hand  zu  haben,  befindet  sich  auf  dem  Bolzen  des  Kurvenrades 
die  Theilscheibe  7*,  die  auf  ihrem  Umfange,  auf  folgende  Art  ver- 
theilte  Erhöhungen  hat. 

Soll  der  Apparat  bei  3  Hin  und  Hergängen  die  15  Decken  so 
putzen,  dass  die  dem  Vorreisser  zunächst  gelegenen  Decken  am 
häufigsten  geputzt  werden,  so  wird  man  die  Theilscheibe  T  z.  B. 
in  3  X  15  =  45  Theile  theilen,  und  für  die  Decken  die  nicht  ge- 
putzt werden  sollen,  Erhöhungen  lassen.    Z.  B. 


Hingang:  zu  putzen  sind  Decke 
Hergang:  „      „         ..  ,, 


1.  3.  5.  —    9  — 

2.  4.  6.  —  10  — 


— 


so  müssen  für  alle  die  nicht  zu  putzenden  Decken  Erhöhungen  ein- 
treten. 

Ist  die  Bedingung,  dass  siimmtliche  15  Decken  bei  3  Hin  und 
Hergängen  geputzt  werden  sollen  und  zwar  die  ersten  5  Decken 
3  Mal,  Decke  6  —  10  2  Mal  und  endlich  Decke  11  —  15  nur  einmal, 
so  wird  "sich  folgend  es  Schema  aufstellen  lassen. 
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und  es  miissten  an  allen  den  mit  0  bezeichneten  Stellen,  damit  ein 
Leerputzen  erfolgt ,  weil  der  Apparat  allemal  um  2  Decken  fort- 
rückt, sich  Erhöhungen  auf  dem  Umfange  der  Theilscheibe  T  (die 
in  45  Theile  getheilt  ist)  befinden  also  im 

Theilstrich   4    6    7    9  10  12  20  22  23  24 
26  36  38  40  43  Erhöhungen 
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und  dagegen  Vertiefungen,  so  dass  ein  Patzen  erfolgt,  im 
Theilstrich    1    2    3    5    8  1  1  13  14  15  16  17  18 
19    21      25    27  28  29  30  31  32  33 
34    35     37    39  41  42  44  45. 

Die  Fortrückung  der  Theilscheibe  T  muss  daher  für  jeden 
Umgang  des  Kurvenrades  um  T!F  ihres  Umfanges  vor  sich  gehen  und 
erfolgt  in  ganz  ähnlicher  Weise  wie  die  des  Apparates  selbst,  nur  dass, 
statt  des  Halbmondes,  hier  ein  Quadrant  auf  der  Cylinderfläche 
gleitet.  Auf  der  hinteren  Seite  der  Theilscheibe  ist  nämlich  der 
Zahnkranz  zx  und  am  Kurvenrade  selbst  noch  eine  Cylinderfläche 
mit  Aussparrung  für  den  Quadranten  angegossen. 

Um  den  Bolzen  b  bewegt  sich  der  Quadrant  a,  der  Stern  d 
und  das  Zahnrädcheu  e.  Beim  Umgange  des  Kurvenrades  greift 
der  Zahn  o,  der  seitlich  von  der  Aussparrung  angenietet  ist,  in 
den  Stern  d,  und  da  Quadrant,  Stern  und  Rädchen  e  zusammen- 
gegossen sind,  so  hat  eine  Drehung  des  Sternes  um  einen  Zahn 
auch  eine  \  Drehung  des  Zahnrädcheus  und  daher  eine  Verschie- 
bung der  Theilscheibe  T  zur  Folge  und  natürlich  um  einen  Theil- 
strich, wenn  nur  die  Zähne  des  Rädchens  e  so  gewählt  sind,  dass 
eine  4tel  Drehung  desselben  die  Theilscheibe  um  den  45sten  Theil 
fortrückt,  worauf  bis  zum  wiederholten  Einfallen  des  Quadranten 
in  die  Aussparrung  (das  ist  nach  einem  Umgange  des  Kurvenrades) 
die  Theilscheibe  in  Ruhe  bleibt.  Legt  sich  nun  das  am  Hebel  w 
befindliche  Gewicht  auf  eine  Erhöhung  der  Theilscheibe  auf,  so 
kann,  wie  das  aus  den  in  Flg.  62  eingezeichneten  Pfeilen  ersichtlich 
ist,  der  Haken  h  nicht  unter  den  Schieber  st  greifen,  und  es  wird 
folglich  der  Schieber  $  allein  in  die  Höhe  gehen,  während  st  und 
somit»  die  Decke  in  Ruhe  bleibt. 

Macht  mau  die  Erhöhungen  der  Theilscheibe  mittelst  Schrauben 
auf  dem  Umfange  von  T  fest,  so  kann  man.  ohne  eine  neue  Scheibe 
anwenden  zu  müssen,  jede  beliebige  Veränderung  in  der  Anordnung 
der  Erhöhungen  treffen  und  so  jede  nur  denkbare  Reihenfolge  * 
im  Putzen  erzielen. 

Der  AihsputiappnrAt  r.  Rieter  in  Whiterthur  hat  sich  wegen  sei- 
nes exakten,  keinerlei  Störungen  unterworfenen  Ganges,  viele  Freunde 
erworben. 

Die  Decken  werden  in  folgender  Reihe  geputzt: 

r*   1,  3.  5.    7.  it.  15.* 
*2.  4.  6.  10.  14.  18.v 
Ski.  3.  5.    9.  13.  17.* 
*  2.  4.  6.    8.  12.  16.^ 
Auch  bei  ihm  ist  was  die  Hebung  des  Deckels  und  die  Be- 
wegung des  Kammes  betrifft,  das  Welmansche  Kurvenrad  angewendet. 

Dasselbe  wird  durch  ein  20—25  Umgänge  habendes  12r  Stirn- 
rad in  Umdrehung  versetzt,  welches  auf  einer,  über  die  Krempel 
hinweggehenden  Welle  befestigt  ist,  um  das  auf  der  andern  Seite 
befindliche  Kurvenrad.  natürlich  ebenfalls  mittelst  eines  12r  Räd- 
chens zu  bewegen.  Mg.  03,  Tafel  VIII.  Auf  der  Aussenseite  dieses 
120  Kurvenrades  R  ist  noch  eine  3te  Kurve  c2  angebracht,  die  zur 
Führung  des  weiter  unten  beschriebenen  Einleger?  r,  dient, 
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Letztrer  liegt  nämlich,  da  er  an  einer  gewundenen  Feder,  die  die 
Spannung  nach  unten  hat.  befestigt  ist,  fortwahrend  auf  dieser  Kurve 
auf.  mit  Hülfe  des  an  der  Feder  befindlichen  Stiftes  n.  (Fig.  63) 
nnd  wird,  wenn  der  Kurventheil  ct  dein  Stifte  gegenübersteht,  nach 
abwärts  gedrückt,  wodurch  er  also  nicht  mehr  iu  die  Zähne  des 
28r  Rades  B  eingreifen  und  folglich  einer  Drehung  von  B  nicht 
hinderlich  sein  kann. 

Das  Kurvenrad  R  trägt  neben  dem  vollen  Zahnkranze,  durch 
welchen  dasselbe  mit  Hülfe  des  12r  Rädchens  seine  Drehung  er- 
hält, rechts  und  links  je  ein  Zahnsegment  nnd  zwar  hat  das  Rechte 
Bx  (Fig.  64,  Tafel  VI  11)  38,  das  Linke  S  dagegen  nur  18  Zähue. 

Auf  der  Achse  des  sechser  Rädchens,  welches  mittelst  der  an 
dem  Krerapelbogen  befestigten  Zahnstauge  Z.  durch  eine  Umdreh- 
ung eine  Verschiebung  des  ganzen  Apparates  um  2  Deckelbreiten 
bewirkt,  ist  die  Hülse  h  verschiebbar  aufgeschoben,  auf  welche  zwei 
20r  Rädchen  a  und  />,  die  mit  vorstehenden  Ramie  c  versehen  sind, 
befestigt  wurden. 

Eins  der  beideu  Räder  steht  uun  immer  einem  der  Segmente 
S  oder  Sx  gegenüber  und  ist  nun  ersichtlich,  dass  wenn  bei  einer 
Drehung  des  Kurveurades  R.  das  Rad  b  dem  Segmente  S,  von  38 
Zähnen  gegenübersteht,  b  2  volle  Umdrehungen  machen,  mithin 
der  Apparat  um  4  Deckelbreiten  verschoben  wird,  während  da- 
gegen bei  einer  Gegenüberstellung  des  Rädchens  a  und  des  Seg- 
mentes S  von  18  Zähnen,  a  nur  eine  Drehung  haben  und  folg- 
lich der  Apparat  nur  um  2  Deckelbreiten  fortrücken  kann. 

Es  wird  also  dahin  zu  trachten  sein,  eine  Verschiebung  der  Hülse 
/i,  an  welche  die  Rädchen  a  und  b  befestigt  sind,  abwechselnd  nach 
rechts  oder  nach  links  hervorzubringen  und  ist  deshalb  fragende 
Anordnung  getroffen. 

An  die  Scheibe  c  des  Rädchens  b  ist  eine  Führung  d  ange- 
gossen, die  von  dem  einen  Arme  e  einer  doppelten  Gabel  umfasst 
•   wird,  deren  anderer  gabelförmige  Arm  e,  das  gleich  näher  zu  be- 
schreibende 28r  Rad  B  uraschliesst. 

Würde  nun  die  Gabel  6,  durch  das  Rad  B  nach  rechts  ver- 
schoben, so  würde  dieser  Bewegung  auch  die  Hülse  h,  mit  den  Rä- 
dern a  und  b  folgen  müssen  und  es  käme  daher  das  20r  Rädchen  a 
dem  Segmente  8  gegenüberzustehen,  während  bei  einer  Verschie- 
bung der  Gabel  et  nach  links,  das  Rädchen  b  dem  Segmente  St 
von  38  Zähnen  gegenüberzustehen  kommt. 

Auf  beiden  Seiten  am  B  sind  deshalb  zwei  schiefe  Ebenen, 
auf  der  rechten  Seit*'  1  und  2  nnd  auf  der  linken  Seite,  gegen  I 
und  2  versetzt,  die  schiefen  Ebenen  3  und  4  angegossen  und  es 
werdeu  uun  bei  einer  Drehung  von  B,  weil  die  Gabel  ex  dieses 
Rad  umfasst,  die  Ebenen  I  und  2  eine  Verschiebung  der  Gabel  und 
mithin  der  Hülse  h  nach  rechts,  3  und  4  dagegen  (wie  das 
in  Fig.  64  dargestellt  ist)  eine  Verschiebung  nach  links  hervor- 
bringen müssen,  wodurch  im  ersteren  Falle  das  20r  Rädchen  a  dem 
Segmente  S  gegenüber  zu  stehen  kommt  und  mithin  eine  Verschie- 
bung um  nur  2  Deckelbreiten  erfolgt,  während  im  letzteren  Falle, 
dnrrh  die  Ebenen  3  und  4,  das  20r  Rädchen  b  dem  Segmente  flf, 
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gegenüber  steht  und  so  eine  Verschiebung  des  Apparates  nm  vier 
Deckelbreiten  herbeigeführt  wird. 

Um  aber  endlich  eine  Drehung  des  Rades  B  zu  bewirken, 
ist  auf  der  Achse  des  Kurvenrades  /?,  eine  mit  einem  Zahne  ver- 
sehene Scheibe  A  aufgeschoben,  die  für  jede  Umdrehung  des  Kur- 
venrades das  Rad  B  um  einen  bestimmten  Winkel  herumdreht. 
Weil  aber  einer  solchen  Drehung  von  B  der  Einleger  C,  hinder- 
lich sein  würde,  so  ist  derselbe  in  demselben  Augenblick,  wo  die 
Drehung  des  Rades  B  durch  den  Zahn  A  erfolgt,  mittelst  der  Kurve 
c3  nach  abwärts,  also  aus  den  Zähnen  von  B  herausgedrückt  wor- 
den und  wird,  wenn  die  Drehung  von  B  beendet,  um  eine  zufällige 
Drehung  von  B  zu  verhindern,  durch  die  Kurve  c.z  wieder  in  die 
Zahne  von  B  hinein  gedrückt. 

Das  Rad  B,  sowie  die  Achse  des  sechser  Rädchens  (zur  Fort- 
rückung des  ganzen  Apparates)  ist  in  einen  um  die  Achse  X  des 
Kurvenrades  drehbar  aufgeschobenen  Bogel  D  eingelegt. 

Durch  Auswechselung  des  Rades  .B  gegen  ein  mit  nach  an- 
deren Bedingungen  angebrachten,  schiefen  Ebenen  versehnes  Rad, 
hat  man  es  in  der  Hand,  das  Ausputzen  der  Decken  nach  einem 
anderen  Gesetze  vor  sich  gehen  zu  lassen. 

Sehr  häufig  tritt  der  Fall  ein,  dass  die  Krempellunte  bei  ein- 
facher Kardirung  sehr  fein  ist,  wegen  des  hohen  Verzuges  auf  der 
Krempel.  Dann  wird  das  Band ,  wenn  es  der  Strecke  vorgelegt 
wird,  nicht  .gut  aus  dem  Drehtöpfen  heraus  laufen  wollen,  sondern 
fortwährend  abreissen,  was  besonders  dann  leicht  vorkommt,  wenn 
die  Wolle  kurz  und  weich  ist,  wie  das  bei  geringer  Bengal  oft  ge- 
nug der  Fall. 

Dieses  Reissen  des  Bandes  wird  nun  hauptsächlich  dadurch 
herbeigeführt,  dass  das.  Band  sich  im  Drehtopfe  nicht  ganz  regel- 
mässig legt ,  weil  der  Boden  des  Topfes  zu  weit  von  dem  Zufüh- 
rungspunkte des  Bandes  entfernt  liegt.  Bevor  aber  der  Topf  bis 
an  die  Bandznleitung  gefüllt  ist,  von  welehem  Zeiträume  an  erst  ein 
Eindrücken  des  Bandes  und  ein  regelmässiges  Legen  in  eykloiden- 
förmigeu  Schichten  erfolgt ,  verwirren  sich  die  einzelnen  Schichten 
sehr  leicht  und  wenn  der  Topf  wieder,  bis  zur  Hälfte  ungefähr, 
leer  geworden  ist,  hört  das  Abreissen  nicht  auf,  was  aber  durch 
das  Anlegen  fast  immer  eine  fehlerhafte  Stelle  und  namhaften  Au- 
fenthalt und  Abgang  herbeiführt. 

Um  diesen  Uebelstand  zu  vermeiden ,  habe  ich  mir  Drehtöpfe 
mit  beweglichen  Böden  konstrnirt,  die  ich  in  der  Deutschen  In- 
dustrie Zeitung  Nr.  1,  1867  beschrieben  habe.  (flg.  65,  66,  67 
auf  Tafel  IX.) 

In  dem  Drehtopfe  A  (Mg.  65)  ist  ein  hölzerner  Boden  C  ein- 
gedreht, der  um  kleiner  im  Durchmesser  ist,  als  die  lichte  Weite 
des  Drehtopfes. 

Aussen  um  den  Topf,  liegt  ein  verschiebbarer,  schmiedeiserner 
Ring  JB,  der  mittelst  der  Schnuren  <?,  die  durch  die  Löcher  d  des 
Topfes  gehen,  in  3  Punkten  a  b  c  mit  den  entsprechenden  Punkten 
a\  °\  ^es  beweglichen  Bodens  verbunden  ist.  Die  Punkte  ab  c 
und  a,  bx  c,  sind  auf  dem  Umfange  des  Topfes  und  des  Ringes 
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nicht  so,  wie  in  der  Abbildung  der  Deutlichkeit  wegen  angenom- 
men, sondern  gleich  weit  von  einander  abstehend  vertheilt.  Die 
Wirknng  ist  sofort  ersichtlich.  Beim  Beginn  der  Füllung  ist  der 
Boden  C  durch  Herabziehen  des  Ringes  B  oben  und  wird  nun  all- 
raälig,  wenn  der  Topf  durch  das  Band  gefüllt  wird,  herabgedrückt, 
wodurch  aber  gleichzeitig  der  Ring  B  hinauf  gezogen  wird  und  so 
die  Fällung  des  Topfes  anzeigt. 

Ist  der  Topf  wieder  leer,  so  zieht  man  den  Ring  B  herunter, 
wodurch  der  Boden  wieder  nach  oben  kommt,  und  das  Spiel  be- 
ginnt von  neuem.  Da  aber  bei  dieser  Anordnung  leicht  die  Schnu- 
ren in  Unordnung  kommen,  habeich  durchgehends  die  nachstehend 
beschriebene  Konstruktion  eingeführt.    Fig.  €6  und  67. 

A  ist  wiederum  der  cylindrische  Drehtopf,  aus  dem  aber  der 
Boden  herausgenommen  wird. 

B  ist  ein  1£  oder  2"  starker,  ans  2  Theilen  bestehender  ge- 
drehter Boden,  der  erst  gut  in  den  Topf  eingepasst,  dann  aber  in 
2  Theile  so  zerschnitten  worden  ist,  dass  in  der  Mitte  ein  Spalt 
von  J"  entsteht. 

In  jedem  Theile  des  Bodens  befinden  sich  2  Löcher  C.  C, 
in  welche  Spiralfedern  von  der  Grösse  eingelegt  sind,  dass  sie  die 
2  Theile  nach  der  Richtung  der  Pfeile  auseinander  treiben,  so  dass 
sie,  wenn  der  Boden  in  den  Topf  gebracht  wird,  einen  Druck  gegen 
die  Wände  des  Topfes  ausüben,  der  bei  der  Füllung  desselben 
nberwundeu  werden  muss. 

Um  den  durch  die  Bänder  herbeigeführten  Druck  nicht  von 
den  Federn  aufnehmen  zu  lassen,  da  sonst  der  Boden  in  der  Mitte 
eingebogen  werden  würde,  sind  2  cylindrische  Dübel  eingelegt,  die 
sich  in  den  zugehörigen  Löchern  Df  D  leicht  verschieben  und  so 
dem  Drucke  der  Feder  keinen  Wiederstand  entgegensetzen,  wäh- 
rend sie  dein  Druck  des  Bandes  aufnehmeu.  Ist  der  Tofp  voll,  also 
der  Boden  unten  angekommen,  so  wird  er  der  Strecke  vorgesetzt,  und 
nun  bis  zum  letzten  Bandstückchen  rein  abjaufen  und  sobald  er  wieder 
leer  ist,  braucht  man  ihn  nur  umzudrehen,  um  das  Spiel  von  Neuen 
beginnen  zu  lassen.  Ist  der  Boden  unten  angekommen  und  der  Topf 
wird  nicht  weggenommen,  so  kann  der  Boden  den  Druck  des  Bandes 
nicht  mehr  nachgeben,  es  wird  in  Folge  dessen  der  Deckel  des  Dreh- 
apparates aufgehoben,  wodurch  leicht  ein  Bruch  herbeigeführt  werden 
könnte.  Um  dies  zu  verhüten,  ist  oben  und  unten  im  Topfe  ein  2" 
langer  Schlitz  angebracht,  durch  den  man  sehen  kann,  wenn  der 
Boden  B  unten  angekommen  ist,  also  der  Topf  weggenommen  wer- 
den muss,  weil  er  gefüllt  ist. 

Die  Firma  Platt-Brother  in  Oldham  hat  in  neurer  Zeit  so- 
genannte Doppelkarden  eingeführt,  die  eigentlich  ans  2  hinter  ein- 
ander aufgestellten  Walzenkrerapeln  besteheu,  wie  sie  unter  B* 
berechnet  und  beschrieben  wurden. 

Die  Wolle  wird  der  ersten  Trommel  mittelst  2er  Cylinder  und 
eines  Vorreissers  zugeführt  und  mit  Hülfe  von  6  Arbeitern '  und  4 
Wendern  gereinigt  und  gerade  gelegt.  Die  Trommel  übergiebt  sie 
einem  Filet,  von  dem  sie  aber  nicht  durch  einen  Hacker  abgenom- 
men, sondern  vielmehr  durch  eine  6zollige  Walze,  den  sogenannten 
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Uebertrager  an  eine  2te  Trommel  übergeht,  nnd  hier  nochmals 
dnrch  5  Arbeiter  uud  4  Wender  bearbeitet  wird.  Eudlich  nimmt 
ein  zweites  Filet  die  Wolle  aus  dieser  Trommel  wieder  heraus  und  sie 
wird  nun  anf  die  gewöhnliche  Art,  in  Bandform  nach  einem  Dreh- 
topfe geleitet. 

Diese  Krempeln  haben  nun  zwar  den  Vortheil  grosser  Liefer- 
nngsfahigkeit  für  sich,  und  nehmen  bei  eigentlich  doppelter  Krein- 
pelei  sehr  wenig  Raum  in  Anspruch,  sie  haben  sich  aber  doch  nicht 
einzuführen  vermocht  und  zwar  aus  dem  Grunde,  weil  sie  mit  den 
grossen  Üebel  aller  Walzenkrempeln  behaftet  sind,  nämlich  eines- 
teils die  Baumwolle  nicht  genügend  zu  reinigen,  andemtheils  aber 
gegen  Deckenkrempelu,  stets  einen  rauhen  Faden  zu  geben. 

Schon  seit  etwa  10  Jahren  hat  Platt-Brother  selbsputzende  Krem- 
peln mit  wandernden  Decken  konstruirt.  bei  denen  die  etwa  1^" 
breiten  eisernen  Decken  lattentuchartig  so  über  der  Krempeltrom- 
mel angeordnet  sind,  dass  immer  14  (zuweilen  auch  18)  Decken  mit 
der  Trommel  arbeiten,  eine  Decke  mittelst  eines  Kammes  ausputzt  und 
wenn  es  nöthig  ist  (wöchentlich  also  einmal)  eine  Decke  durch  eine 
über  der  Krempel  liegende  Schleifwalze  geschliffen  wird. 

Diese  Decken  habeu  aber  den  ganz  bedeutenden  Uebelstand, 
dass  sie  sich  nur  schwierig  stellen  lassen,  und  wenn  das  selbst 
mit  Hülfe  eiuer  durch  Schrauben  stellbaren  Schiene,  über  welche 
die  Decken  gehen,  erreicht  ist,  so  ist  es  nothwendig,  dass  alle 
Deckenbeschläge  die  ganz  gleiche  Höhe  haben.  Es  ist  also  nicht 
möglich  einzelne  Decken  auszuwechseln,  sondern  alle  müssen  zu- 
gleich beschlagen  werden,  was  allerdings  dadurch  erreicht  wird, 
dass  durch  das  immer  gleiche  Schleifen  sämratlicher  Deckel  gleich 
auf  der  Krempel,  sich  die  Beschläge  auch  ziemlich  gleichartig  ab- 
nutzen werden. 

Ausführliche  Beschreibung  und  Zeichnung  einer  solchen,  von 
C  Pfaflf  in  Chemnitz  gebauten  Krempel,  findet  sich  in  Nr.  5  Jahr- 
gang 1861  der  Deutschen  Industrie-Zeitung,  sowie  im  Nachtrage 
zu  Fischers  praktischem  Baumwollenspinner.    Seite  29. 

Die  bei  der  Krempel  vorzunehmenden  Veränderungen  beziehen 
sich  entweder  auf  die  Güte  (d.  i.  die  Qualität)  der  Arbeit,  oder  auf 
die  Lieferung  in  Pfd.  d.  i.  die  Quantität  derselben,  oder  endlich 
auf  die  Nummer  des  gelieferten  Bandes. 

Wir  haben  weiter  oben  geseheu.  dass  die  Qualität  der  Arbeit 
abhängig  ist  von  den  Kämmungen,  d.  h.  von  den  Umgängen  der 
Trommel,  die  auf  einen  Zoll  engl,  zugeführter  Watte  von  be- 
stimmter Dicke  kommen. 

Es  wird  natürlich  die  Wolle  mehr  bearbeitet,  wenn  sie  lang- 
samer zugeführt,  weniger  dagegen,  wenn  sie  schneller  zugeführt  wird. 

Es  versteht  sich  von  selbst  ,  dass  man  einer  und  derselben  Wolle 
bei  einmaliger  Krempelei  mehr  Kämmungen  gehen  rauss  auf  der 
einen  Krempel,  eben  weil  sie  nur  einmal  durchgeht,  als  wenn  sie 
2  Mal  gekrempelt  wird  und  allgemein  ist  festzuhalten,  dass  lange 
Wolle  mehr  gekrempelt  wird,  also  langsamer  zugeführt,  als  kurze. 
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Soll  die  Nummer  des  Bandes  dieselbe  bleiben,  so  muss  natür- 
lich auch  der  Abzug  der  Krempel  in  derselben  Weise  geändert 
werden,  wie  dies  mit  der  Zuführung  geschieht. 

Wird  diese  vermehrt,  muss  auch  in  gleichem  Verhältniss  der 
Abzug  vermehrt,  wird  die  Zuführung  dagegen  vermindert,  muss  in 
demselben  Verhältniss  auch  der  Abzug  der  Krempel  vermindert  werden. 

Für  die  verschiedenen  von  uns  berechneten  Krempeln  haben  wir 
gefunden,  die  Kämmungen  sind  gleich:  • 

Für  die  Deckenkrempel  unter  A  —  m 

1  Tromnielw.  X  Einzug w. 

Für  die  z»geh«rige  Feinkrempel       — -  ^Lgwechsel 

12550 

Für  die  Walzenkrempel  unter  B)  ~^=r-  — ~r—  -r — r 

Filetw.  X  Einzugwechscl 

1 7845 

Für  die  Wiedesche  Krempel:  - —    —r-    v  --   ,  - 

rrommelw.  X  Einzugwechsel. 

Hieraus  folgt  aber,  da  nach  den  betreffenden  Formeln  die 
Kämmlingen  abhängig  sind  von  dem  Einzug-  und  Trommelw.  resp. 
Einzug-  und  Filetwechsel  und  da  der  Einzugwechsel  den  Verzug  der 
Krempel  ändert,  so  müssen  wir  uns  durch  Veränderung  des  Trom- 
mel- resp.  Filetwechsels  helfen.  Bei  allen  diesen  Formeln  befindet 
sich  der  Trommel-  resp.  Filetwechsel  im  Nenner,  woraus  sich  er- 
giebt,  dass  je  grösser  dieser  Wechsel  genommen  wird,  je 
kleiner  werden  die  Anzahl  Kämmungen,  also  je  geringer 
wird  die  Qualität  der  Arbeit  und  umgekehrt  je  kleiner  der 
Trommel-  resp.  Filetwechsel  genommen  wird,  je  grösser 
werden  die  Kämmungen,  d.  h.  um  so  besser  wird  die 
Qualität  der  Arbeit.  , 

Wir  haben  unter  A)  Formel  19  gefunden:  es  sind  die  Kämm- 
lingen für  den  20  Trommelwechsel  =  29,2.  Es  wird  die  Frage 
gestellt:  welcher  Trommel  Wechsel  muss  genommen  werden,  um  der 
Wolle  36  Kämmuugen  zugeben.  Nach  dem  Obigen  ist  die  Autwort, 
ein  kleinerer  und  zwar  muss  er  kleiner  werden  in  dem  Verhält- 
„isse,  36:  29.2  also       =  ^  .  2*£  =        ^  |fl  Zähne 

OD 

oder:  Es  sollen  nur  20  Kämmungen  gegeben  werden,  welchen 
Trommelwechsel  muss  man  anstecken. 

Antwort,  einen  grösseren  und  zwar  mit 

29  2 

20  •  =  29  Zähnen. 

Umgekehrt  kann  auch  die  Frage  nach  den  Kämmungen  gestellt 
werden  also:  wenn  mit  den  20  Trommelwechsel  29,2  Kämmungen 
gegeben  werden,  wie  viel  Kämmungen  giebt  mau  mit.  dem  24  Wechsel. 

Da  der  Wechsel  grösser  wird,  nehmen  die  Kämmungen  ab,  und 
daher  müssen  die  29,2  Kämmungen  mit  dem  kleinem  Trommel- 
wechsel multiplicirt  und  mit  den  grossen  dividirt  werden,  das  giebt: 

29,2  X  20       29,2  -5       AA  0 

 n-         =  — - —  =  24.3  Kämmungen, 

24  o 
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oder  welche  Kämmungen  erhält  man  für  den  16  Trommelwechsel, 
wenn  der  20er  29/2  Kämmungen  giebt. 

Antwort.  Da  der  Wechsel  kleiner  wird,  wodurch  die  Zufüh- 
rung der  Wolle  kleiner  wird,  müssen  der  Kämraungen  mehr  wer- 
den, also : 

29,2  -20      ofi  _  Vtt 

— i—  =  36,5  Kämmungen. 

1  o 

II.  Die  Lieferung  der  Krempel  soll  gesteigert  werden,  ohne 
aber  die  Nummer  des  Bandes  zu  ändern.  Dieser  Fall  fällt  mit 
dem  vorigen  zusammen,  denn  wenn  der  Trommelwechsel  grösser 
wird,  wird  in  gleichem  Verhältniss  der  Ein-  und  Abzug  der  Krempel 
vermehrt.  Dasselbe  tritt  ein  wenn  bei  Krempeln  mit  Schaftwellen- 
trieb (wo  also  der  Einzug  vom  Filet  aus  getrieben  wird)  der  Filet- 
wechsel grösser  gemacht  wird. 

Z.  B.  Die  unter  A)  berechnet  Krempel  liefert  pro  Woche  (zu 
76  Arbeitsstunden)  beim  20  Tromraelwechsel  296  Pfd.  Welches 
Quantum  wird  sie  liefern,  wenn  der  24  Trommelwechsel  ange- 
steckt wird. 

Da  der  Tromraelwechsel  vergrössert  wird,  wird  auch  die  Liefer- 
ung der  Länge  nach  grösser,  folglich  da  die  Nummer  dieselbe- bleibt, 
aach  den  Pfd.  nach  grösser,  es  müssen  demnach  die  296  Pfd.  mit 
dem  grössern  Trommelwechsel  mnltiplicirt  und  mit  dem  kleiuern 
dividirt  werden,  wodurch  man  erhält: 

296  •  ^  =  296  •  |  ss  355,2  Pfd. 
20  5 

Oder  die  unter  B)  berechnete  Walzenkrempel  liefert  in  76 
Arbeitsstunden  713  Pfd.  beim  28  Filetwechsel.  Wir  wollten  die 
Kämmungen  von  23,6  auf  28  erhöhen,  welcher  Filetwechsel  wäre 
nöthig  und  wie  viel  Pfd.  liefert  dann  die  Krempel. 

Für  den  28  Filetwechsel  sind  die  Kämmungen  23,6,  bei  welchem 
Wechsel  =  28,  offenbar  bei  einem  Kleineren  und  zwar  müsste  er 

Zähne  haben  28  •  ^  =  23,6  =  24  Zähne. 

28 

Dann  wären  aber  die  Kämmungen  23,6  •  —  =  27,5. 

Die  Lieferung  der  Krempel  wird  aber  kleiner  im  Verhältniss 
28:  24,  also  wird  sie  nicht  mehr  713  Pfd.,  sondern  nur 

713  |g  -=  611  Pfd.  betragen. 

III.  Es  soll  die  Nummer  des  Bandes  gerändert  werden. 
Die  Nummer  hängt  ab  vom  Verzug  der  Krempel,  indem  sie  immer 

leich  ist"  VorgeIegte"Nr-  x  Verzug- 
g  '  Auzahl  der  Dublirungen. 

Es  folgt  nun  so  fort,  die  Nr.  wird  feiner  d.  h.  höher  werden, 
wenn  der  Verzug  grösser  wird  und  die  Nr.  wird  stärker  d.  Ii. 
niedriger,  wenn  der  Verzug  kleiner  wird.  Der  Verzug  ist  aber  ab- 
hängig vom  Einzugs  Wechsel  in  der  Art,  dass  wenn  der  Einzugs - 
Wechsel  grösser  wird,  wird  der  Verzug  kleiner  (eben  weil  der  Ein- 
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zug  zunimmt)  und  wenn  der  Einzugswechsel  kleiner  wird,  wird  der 
Verzug  grösser,  also  die  Nummer  feiner  das  ist  höher.  Z.  B.  Für 
die  unter  C  berechnete  Krempel  von  Wiede  war  die  Nr.  =  0,17 
beim  20  Einzugwechsel.  Es  fragt  sich  nun :  welcher  Wechsel  muss 
angesteckt  werden  um  Nr.  0,2  zu  erhalten. 

Die  Nr.  soll  feiner  werden,  d.  i.  der  Verzug  g röss e r  und  mit- 
hin der  Einzugwechsel  kleiner. 

Es  muss  dies  geschehen  im  Verhältniss  wie  0,2  :  0,17  oder  wie 

17 

20:  17  und  das  gäbe  den  Einzugwechsel  =  20  ■  —  =  17  Zähne. 

Oder  umgekehrt,  welche  Nummer  erhielte  man  beim  1 8  Einzugwech- 
sel, wenn  der  20r  Nr.  0,19  erzielt. 

Da   der  Einzugwechsel  kleiner  werden  soll,   wird  der  Verzug 
grösser  werden  und  mithin  die  Nummer  feiner,  das  ist  aber  grösser, 
•  demnach  wird  man  erhalten : 

Nr.  =  0,19  •  j-  =  0,21. 

Es  mögen  nun  noch  einige  Aufgaben  folgen,  die  die  Anweudung 
der  unter  A.  —  C.  berechneten  Formeln  näher  beleuchten  mögen. 

Es  sollen  auf  den  unter  A  und  Ab  berechneten  9  Reiss-,  10 
Feinkrempeln  pro  Woche  3000  Pfd.  gute  Dhollerah  verarbeitet  wer- 
den. Es  sind  die  hierzu  nöthigen  Wechsel  zu  bestimmen,  wobei 
verlangt  wird,  dass  auf  der  Reisskrempel  Nr.  0,18  und  auf  Feiu- 
krempeln,  bei  72facher  Dnblirung,  Nr.  0,23  erzeugt  werde. 

Da  die  Wolle  unreiner  ist  als  Georgia,  wird  sie  mehr  bearbei- 
tet werden  müssen  im  Flügel,  weshalb  auf  die  dort  angeführte  Ta- 
belle verwiesen  wird. 

Da  aber  bei  einem  Dubliren  auf  der  Wiede-Maschine  der  Verzug 
nur  2,75  ist,  während  die  Dublirung  as  3,  so  wird  auch  der  Wickel 
stärker  werden,  als  das  bei  gleicher  Auflage  bei  Amerikanischer  Wolle 
der  Fall  ist,  und  in  Folge  dessen  auch  die  der  Krempel  vorgelegte 
Watte  schwerer  sein,  als  bei  Verarbeitung  Amerikanischer  Wolle. 

Es  wiege  nun  eine  Länge  von  10'  sächs.  =  2  Pfd.  15  Loth 
Zollgewicht,  was  einer  Nr.  =  0,00134  entspricht. 

Die  Lieferung  aller  9  Krempeln  soll  3000  betragen  oder  einer 

Krempel  =  ^  =  333  Pfd. 

T.  Fragen  wir  nun  zuerst,  wie  gross  muss  der  Verzug  sein,  wenn 
das  gelieferte  Band  Nr.  (1,18  sein  soll  und  die  vorgelegte  Watte 
die  Nr.  0,00134  hat. 

Berücksichtigen  wir  den  Abgang  der  Krempel,  indem  wir  5  °/0 
annehmen,  so  muss  der  Verzug  nicht  für  Nr.  0,18  berechnet  wer- 
den, sondern  für  Nr.  0,18   ^  =^1^1^   =   0,17  und 

der  Verzug  der  Krempel  ist  dann: 

Gewonnene  Band-Nr.  0,17 


Vorgelegte  Watten-Nr.     '  0,00134 


=  127. 
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II.    DU  Lieferung  «1er  Krempel  soll  sein  333  Pfd. 

Nach  Formel  27)  ist  aber 

...  .     nf.        _  4rt  Lieferung  der  Krempel  pro  Minute  in  Jard 

Lieferung  in  Pfd.  =  5,42  ^ 

Daraus    folgt  die  Lieferung  der  Krempel  in  Jard  pro  Minute 

Lieferung  pro  Woche  in  Pfd.  X  Nr.     .  „,    ,  . 

=  — —       ■   oder  unsere  Werth«  eiu- 

5,42 

gesetzt: 

.....  .    .        w.    .        333  •  0,17  56,61 

die  Lieferung  in  Jard  pro  Minute  =  — -  j |  —  ss 

=  10,44  Jard  oder  375,8"  engl. 
Nach  Formel  11)  ist  aber  die  Lieferung  in  Zoll  •  engl.  =  0,3031 
X  Trommelw.  XFiletw.,  nehmen  wir  nun  den  Filetwechsel  =  62  an, 
so  bestimmt  sich  hieraus   der  Trommelwechsel  in  folgender  Art: 
Da  die  Lieferung  375,S"  engl,  sein  soll,  so  muss  sein: 
375,8  =  0,3031  X  Trommelw.  X  62  oder 

375  8 

der  Trommelw.  =  — ^  -  -  =  SO. 

III.    Bestimmung  des  Einzugwechsel. 
Der  Verzug  soll  sein  127;  er  ist  aber  nach  Formel  15) 

33,65  ■ 

Emzugw. 

und  da  wir  den  Filetwechsel  =  62  angenommen  haben,  so  muss  sein 

127  =  33,65         —  «der 
Einzugw. 

33,65  X  62  2086,3 
Einzugw.  =  =   ,  2y    =  16,4  =  16 

(wodurch  natürlich  der  Verzug  etwas  grösser  werden  wird). 

Wir  haben  somit  alles,  was  wir  bedürfen,  gefunden,  nämlich  den 

Trommelw.  =  20 
Filetw.        =  62 
Einzugw.     =  16 
und  erhalten  nun  mit  Hülfe  der  unter  A.  festgestellten  Formeln  die 
nachstellenden  Resultate  :    Es  ist 

Trommelw.  X  Filetw.     =  20  X  62  =  1240, 
Trommelw.  X  Einzugw.  —  20  X  16  =  320 
und  daher  nach  Formel  1)  für  128  Trommelumgänge : 
I.    Der  Ei  nzugcy linder.    Umgänge  nach  1) 
0,00203  X  20  X  16  =  6,49, 
nach  2)  der  Einzug  =  0,00969  X  20  X  16  =  3,1"  sächs. 

aa  0,009     X  20  X  16  =  2,88"  engl. 
IL    Einzugcy linder  II  vor  dem  Vorreisser.  Umgänge 
nach  3)  0,029  X  20  X  16  =  0.928  Umgänge. 

320 

Einzug  II  nach  4)  0,01385  X  320  =  4,4"  sächs. 

0,0128    X  310  =  4,09"  engl. 


III.  Verzug,  zwischen  Einzug  I  und  II  =  5)  1,43  (ist 
bestimmt). 

LV.    Das  Filet.    Umgänge  nach  6) 

0,00468  X  Trommelw.  X  Filetw.  =  0,00468  X  1240  =  5,8  Umgänge 

~~~~2()  ><  62*  " 

Die  Lieferung  des  Filets  nach  7)  . 

0,3232  X  1240  =  400,6"  sächs. 
0,3002  X  1240  =  372"  eugl. 

V.  Verzug  zwischen  Filet  und  Einzug  I 

=  33,3  •  ~  =  129.  (8) 
1  b 

VI.  Zwischen  Filet  und  Einzug  II  (nach  9) 

=  23,33  •  ~  =  90,4. 
lb 

VII.  Die  Lieferung  der  Krempel  (Abzug).  Umgäuge  der 
Abzugwalze  nach  11)  0,03787  X  20  X  62  =  46,9. 

Die  Lieferung  nach  12)  0,3263  X  1240  =  404,6"  sächs. 

0,3031  X  1240  =  375,8"  engl. 

=  10,44  Jard. 

VIII.  Verzug  zwischen  Filet  und  Abzug  =  1,01. 

62 

IX.  Gesamintverzug  nach  13)  33,65  —  =  130,4. 

I  o 

X.  Der  Hacker  hat  397  Spiele.  Sein  Weg  bei  1*"  Aus- 
schlag =  595,5"  sächs. 

XI.  Der  Vorreisser  hat  Umgänge  337,4  und  bei  9"  Durch- 
messer mit  Beschlag  eine  Umfangsgeschwindigkeit  =  9534,9"  sächs. 

XII.  Die  Umfangsgeschwindigkeit  der  Trommel  bei 
128  Umgängen  und  42"  Durchmesser  16S88"  sächs. 

XIII.  Die  Kämmungen  7—^—  77;  =  31,1  (nach  Formel  19). 

20  X  16 

XIV.  Auf  einen  Umgang  des  Filets  kommeu  nach  20) 

27351 

20  X  "62  =  22  Umgänge  der  Trommel. 

V22r>6 

XV.  Die   Trommel   geht   nach  21)  =  42,1  mal  so 

2.\j  y^.  Dt 

schnell  als  das  Filet  uud 

XVI.  I,77mal  so  schnell  wie  der  Vorreisser. 

XVII.  Die  Nummer  des  Bandes  ist:  0,00134  •  130  =  0,1 74 
(nämlich  vorgelegte  Watte  X  Verzug)  oder  mit  Rücksicht  auf  5  °/0 
Abgang 

°'n4  •  mrzr-s  =  °'174  •  Sr  =  °-183  = 0''8- 

XVIII.  Nach  Formel  27)  die  Lieferung  in  Pfund  engl,  bei  76 
Stunden  ununterbrochenem  Gange  (84  Arbeitsstunden) 

M2  .  iM^HÜ  =  3,3  m. 

0, 1  o 
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Es  wird  Manchem  nicht  einleuchten,  warum  der  Verzug  auf  der 
Reisskrempel  so  hoch  =  130  genommen  worden,  da  er  vielleicht 
bei  einem  SOfaehen  Verzuge  schon  Nr.  0,18  erhält.  Der  Grund 
liegt  einfach  in  der  starken  Watte ,  welche  der  Krempel  vorgelegt 
wird  und  ist  hierdurch  natürlich  auch  der  geringe  Einzug  von  nur 
2,S8"  engl,  bedingt.  Ich  habe  mich  ganz  entschieden  der  Ansicht 
mehrer  erfahrener  Spinner  angeschlossen,  lieber  starke  Watte  bei 
weniger  Zuführung  zu  nehmen,  als  schwächere  Watte  bei  vieler 
Zuführung,  da  die  Watte  ganz  bestimmt  auf  diese  Weise  besser  be- 
arbeitet wird,  indem  sie  von  dem  Cylinder  (weil  er  eben  langsam 
zuführt)  länger  gehalten  wird  (ganz  besonders  bei  Muldenzuführuug) 
und  so  länger  den  Kämmungen  ausgesetzt  bleibt. 

Der  Erfolg  in  Betreff  der  Nr.  ist  natürlich  ganz  derselbe,  ob 
eine  starke  Watte  bei  einer  Zuführung  von  3"  130mal  verzogen 
wird  oder  eiue  um  so  viel  schwächere  Watte  bei  einer  Zuführung 
von  4,9",  nur  80mal. 

Die  Fciukrempel. 

m 

Die  Dublirung  der  Feinkrempel  ist,  weil  9  Bänder  der  Reiss- 
krempel in  einen  Kanal  laufen  und  8  solche  Wickel  auf  der  später 
zu  beschreibenden  Wickelmaschine  vereinigt  werden  =  9  •  8  =  72. 

Die  Nummer  des  erhaltenen  Feinbandes  soll  sein  0,22.  die  Lie- 
ferung in  Pfunden  für  eine  Krempel  300  Pfd. 

I.    Wie  gross  muss  der  Verzug  der  Feinkrempel  sein. 

*  Die  Nummer  der  Reisskrempel  ist  0,18,  durch  den  geringeu  Ver- 
zug auf  dem  Kanal  und  der  Wickelmaschine  =  1,1  wird  sie  daher  ;= 

0,18  X  1,1  =  0,198  •  0,2. 
Die  vorgelegte  Wickelnummer  wird  demnach  sein  bei  72facher 
0  2 

Dublirung  Das  multiplicirt  mit  dem  Verzuge  giebt  die  Nummer 

0,2 

des  Feinkrempelbaudes,   die  —  0,22  sein  soll,  also        X  Verzug 

0  22 

=  0,22  oder  Verzug  =  X  72  =  79,2. 

Nach  Formel  IX.  12  unter  Ab  ist  aber  der  Verzug 

1651,6     ,     „no         1651,6  . 

also  /9,2  — —   oder 


Eiuzugw.  '  Eiuzugw. 

Einzugw.  =  20,9  =  21  Zähne. 

II.    Die  Lieferung  soll  sein  300  Pfd. 

Die  Nummer  =  0,22,  demnach  nach  Formel  XIV. 

„       # Lieferung  der  Krempel  in  Jard 

'      *  0,2F 

'^00  •  0  '^2 

Lieferung  der  Krempel  pro  Minute  in  Jard s  est  '  —     ■*  -   —  12,17 

Jard  =  12,2  Jard  =  139,2"  engl. 
Nie ss,  Baumwollen-Spinnerei.  9 
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Nach  Formel  VII.  10)  ist  aber  die  Lieferung  21,398  X  Filetw. 
Zoll  engl.,  das  soll  sein  4'A9,2"  woraus  folgt: 

X  439,2  =  21,398  X  Filetw.  oder  Filetw.  =  -43^  =  20  Zahne. 

2  I  ,3. 18 

Hiermit  haben  wir  auch  wiederum  alles,  nämlich  die  Zähne 
des  Filetw.  =  J0,  des  Einzugw.  =21. 

Und  nun  finden  wir  aus  den  unter  A\,  berechneten  Formeln, 
für  145  Umgänge  der  Trommel: 

I.  Das  Filet.  Umgänge  nach  I)  0,201  X  20  =  5,22  Um- 
gänge, nach  2)  die  Lieferung  des  Filets: 

17,2  X  20  —  344"  engl. 
18,5  X  20  =  370"  sächs. 

II.  Der  Einzugcy linder.  Umgänge  nach  3)  =  0,00218  X 
20  X  21  =  0,91  Umgänge. 

Der  Einzug  nach  4)  0,0132  X  20  X  21  =  5,54"  engl., 

0,0142  X  120  =  5,90"  sächs. 

1 300  7 

III.  Verzug  zwischen  Einzug  und  Filet  nach  5)  — —  --- 
=  61,9.  21 

IV.  Abzugcylinder  L  zunächst  dem  Filet.  Umgänge 
nach  6)  3,659  •  20  =  73,18. 

Lieferung  nach  7)  14,336  X  20  =  286,7"  engl. 

15,486  X  20  =  309,3"  sächs. 

V.  Verzug  zwischen  Filet  und  Abzug  I  nach  8)  0,833. 

VI.  Abzugcylinder  II.  Umgänge  nach  9)  4,63  X  20  =  92,6. 
Lieferung  nach  10)  21,9  X  20  =  438"  engl.  =  12,18  Jard., 

23,5  X  20  =  460"  sächs. 

VII.  Verzug  zwischen  Abzug  I  und  II  =  1,529 

VIEL   Gesammtverzug  =  78,6. 

ty    tv    ir«  10927  10927 

1a.    Die  Kammnngen  =  —  —  =  — -  =  20. 

6  20  X  21  420 

X.  Der  Hacker.    385,7  Spiele,  Weg  578,8"  engl. 

XI.  Umfangsgeschwindigkeit  der  Trommel  bei  42"  engl., 
Durchmesser  19128". 

Die  Trommel  geht  demnach  nach  14)  — ^~   —   55,6mal  so 

schnell  als  das  Filet   und  auf  1  Umgang  des  Filets  kommen  nach 
555  8 

15)  -et-  =  27,77  Umgänge  der  Trommel. 


XII  D i  e  N r  =  Re*8Skrerapelbandes  X  Verzug   7^6 

16    r'~"  ^üblir^ng"  '  '  lY 

—  0,218  bei  6  %  Verlust  durch  Deckel-  und  Kammwolle,  sowie 

Feinstaub  daher:  0,218  ■  -  =  0,218  ■  ~  =  0,23. 

XIII.    Die  Lieferung  der  Krempel  in  Pfunden  nach  Formel  27) 

unter  A.  12,18 

5,42  ^  =  287  Pfd. 

gegen  313  Pfd.  der  Reisskrerapel. 
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<>  RriftRkrcmpcln  geben    9  X  313  =  2817  Pfd. 
10  Femkrempeln      M     10  X  287  =  2870  Pfd. 

Allgfmeiae  Bemerkungen. 

Von  England  ans  sind  mehrfach,  an  Stelle  der  gercifelteu  Cy- 
linder. platte  eingeführt  worden,  anf  die  ein  breiter  sehr  starker 
Diamantbeschlag  aufgezogen  wird  (sogenannter  Igel).  Natürlich 
kommt  dann  der  untere  Cy linder  in  Wegfall  und  es  ist  eine  Mulde 
angebracht.  Ich  kann  mich  aber  mit  diesen  (Mindern  nicht  be- 
freunden ,  das  Aufrichten  der  Nadeln  hört  nicht  auf  und  weil  man 
nie  so  genau  stellen  kann,  krempelt  man  viel  gute  Wolle  in  deu 
Abgang. 

Die  Cylinder  dürfen  nicht  zu  schwach  sein,  weil  sonst  leicht 
ein  Biegen  derselben,  in  Folge  des  au  beiden  Enden  wirkenden 
Druckes,  erfolgt  und  dann  ganze  Pfockeu  hereingerissen  werden. 

Diesem  Debelstande  hat  mau  dadurch  abgeholfen,  dass  man  nur 
eiuen  Cylinder  von  grösseren  Durchmesser  anwandte,  der  also  dem 
Biegen  bessern  Widerstand  leistete  und  an  Stelle  des  mit. tu  eine 
Mulde  angebracht  hat.  die  die  Faser,  selbst  wenn  sie  kurz  ist,  lan- 
ger der  Einwirkung  des  Vorreissers,  also  den  Kämmen,  aussetzt. 

Um  das  Hereinreissen  von  Pfocken  zu  verhindern,  das  häufig 
dadurch  erfolgt,  weil,  wenn  der  Wickel  starke  Stellen  hat,  der  Oy- 
linder  gehoben  und  so  eine  grössere  Länge  ohue  Druck  zugeführt 
wird,  würde  bestimmt  eine  Muldenzuführung,  nach  Art  der  bei  Ge- 
legenheit der  Schlagmaschine  beschriebenen  Klaviermuldeu  sehr  gute 
Dienste  leisten. 

Sind  zwei  Cylinderpaare  vorhanden,  so  darf  der  Verzug  zwi- 
schen beiden  nur  ein  geringer  sein,  da  die  Fasern  noch  nicht  pa- 
rallel liegen  und  sonach  gar  nicht  dazu  geschickt  sind.  Das  Maxi- 
mum ist  1.5,  besser  noch  weniger,  etwa  1,2. 

Die  Stellung  der  Cylinder  muss  genau  parallel  der  Trommel- 
achse  sein  und  es  müssen  dieselben  mittelst  der  Wasserwaage  ge- 
nau horizontal,  also  waagerecht  gelegt  werden. 

Es  ist  nothwendig  dieselben  so  anzuordnen,  wenn  sie  direkt 
mit  der  Trommel  arbeiten,  dass  die  Achse  des  obern  Cylinders  ge- 
nau so  hoch  liegt,  als  die  Trommelachse,  damit  ein  gutes  Abneh- 
men der  Baumwolle  erreicht  wird  und  das  so  lästige  und  zugleich 
schädliche  Wickeln  des  obern  Cylinders  vermieden  wird. 

Dagegen  muss  beim  Wegnehmen  der  Baumwolle  mittelst  eines 
Vorreissers  (also  bei  den  Reisskrempeln)  sich  die  Lage  der  Cylin- 
der nach  der  Vorreisserachse  richten,  der  niedere  Cylinder  muss 
also  möglichst  nahe  an  den  Vorreisser  gestellt  sein,  und  seine  Achse 
mit  der  des  Vorreissers  in  gleicher  Höhe  liegen. 

Das  genaue  Anstellen  der  Cylinder  geschieht  entweder  mit 
Hülfe  eines  dünnen  Bleches,  indem  man  die  Cylinder  so  nahe  au 
den  Vorreisser  resp.  die  Trommel  stellt,  dass  man  das  Blech  über 
die  ganze  Länge  dazwischen  stecken  kann  oder  besser  nach  dem 
Gehör.  Man  lässt  desshalb"deu  Vorreisser  und  die  Trommel  lau- 
fen, hebt  den  Deckel  des  unter  dem  Vorreisser  befindlichen  Staub- 
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kasteus  in  die  Höhe,  wodurch  man  den  Abstand  sehen  kann  und 
stellt  nun  die  (Minder  so  nahe,  l>is  die  Zähne  des  Vorreissers  am 
Cylinder  spitzen,  worauf  man  um  einen  Gedanken  wieder  zurück- 
steht, so  dass  kein  Spitzen  mehr  wahrzunehmen  ist. 

Hier  zeigt  sieh  nun  allerdings  der  weiter  oben  erwähnte  Uebel- 
stand  des  Diamantbesehlages ,  indem  man  mit  den  Augen  noch  im- 
mer einen  grösseren  Abstand  wahrnimmt  und  doch  noch  die  Zähue 
des  Vorreissers  an  ihm  streifen.  Ks  sind  dies  dann  aber  nur  ein- 
zelne hervorstellende  Zähne,  die  gewöhnlich  dadurch  herbeigeführt 
wurden,  dass  Bast  oder  dergleichen  mit  hereingegangen  ist  und  die 
Zähne  umgelegt  hat.  Beim  Aufrichten  der  Zähue  ist  dann  von  dem 
Schleifer  nicht  die  gehörige  Sorgfalt  angewendet  worden.  Hier  sind 
unbedingt  die  zu  langen  Zähne  des  Vorreissers  durch  Schleifen 
mittelst  eines  Steines  oder  durch  Abkneipen  mit  einer  Zange  zu 
entfernen,  da  sonst  ein  gutes  Arbeiten  der  Krempel  nicht  mög- 
lich ist. 

Alles  das  hier  Gesagte  gilt  auch  von  der  Stellung  des  Filets, 
Wenders  und  Arbeiters  an  die  Trommel;  zeigt  sich  aber  hier,  das 
einige  lange  Zähne  vorhanden  sind,  sei  es  im  Filet  oder  der  Trom- 
mel, so  müssen  diese  mittelst  einer  Zange  abgeknippen  werden. 

Das  ist  aber  leichter  gesagt  als  gemacht.  Die  vorstehenden 
Zähne,  die  in  der  Hegel  durch  zu  scharfes  Anstellen  der  Schleif- 
trommel entstanden  sind,  oder  durch  schlechtes  Aufrichten,  fühlt 
man  sofort,  wenn  man  leise  über  den  Beschlag  hinfährt.  Sind  es 
nicht  viele ,  so  werden  sie  herausgezogen  oder  abgeknippen.  Im 
andern  Falle  lässt  mau  die  Trommel  so  laufen,  als  wenn  sie  arbei- 
tet und  stellt  die  Sclileiftrommel  an  (aber  ganz  leise);  sind  diese 
langen  Zähne  dann  beseitigt,  so  schleift  man  die  Trommel  noch 
richtig,  d.  h.  man  lässt  sie  entgegengesetzt  ihrer  Drehrichtung  beim 
Arbeiten,  laufen. 

Diese  Methode  darf  aber  nur  im  äussersten  Nothfall  angewen- 
det werden. 

Die  Decken.  Die  Decken  sind  in  der  Regel  aus  zwei  oder 
drei  Schichten  hergestellt.  Erle,  weiches  Holz  und  Eiche,  um  ein 
Werfen  derselben  zu  verhüten,  was  natürlich  keine  richtige  Stellung 
zulassen  würde.  In  neuerer  Zeit  sind  dieselben  von  C.  Pf  äff  in 
Chemnitz  auch  aus  Gusseisen  angefertigt,  deren  Verwendung  aber, 
wegen  ihrer  Schwere,  nur  für  Selbstputzer  zu  empfehlen  sein  dürfte. 

Das  Stellen  der  Decken  wird  verschieden  ausgeführt.  Einige 
Spinner  halten  fest  daran,  die  Decken  in  ihrer  Mitte  mit  dem  Trom- 
melbeschlage scharf  zu  stellen  (Fig.  68,  Taf.  IX),  andere  stellen  die 
Decken  etwas  geneigt,  so  dass  die  dem  Filet  zugekehrte  Kante 
scharf  anliegt,  während  die  andere  Kante  ungefähr  um  2mm  absteht 
(Mg.  69,  Taf.  IX)  und  endlich  noch  andere,  zu  denen  auch  der  Ver- 
fasser gehört,  stellen  die  Decken  ebenfalls  geneigt,  aber  ausserdem 
die  dem  Speisecylinder  zunächst  liegenden  nicht  scharf  an  die  Trom- 
mel an,  sondern  lassen  bei  diesen  einen  Zwischenraum  von  nahe 
3n,m  an  der  vordem  Kante,  denu  da  die  Baumwolle,  vermöge  der 
Centrifugalkraft,  an  der  Trommel  tauge*  tial  wegfliegen  möchte,  legt 
sie  sich  so  fester  an  die  Deckelzähne  an,  wodurch  dann  die  Trom- 


xJ  by  Google 


133 


inel,  die  sie  doch  wieder  mit  fortnelimen  will,  die  Faser  besser  aus 
einander  '/Acht,  wahrend  aller  Same  und  <las  Laub  in  den  Deckel- 
Kähnen  fest  sitzen  bleibt,  bis  der  Ausputzer  die  Decke  reinigt.  Da- 
gegen  aber  müssen  die  Decken  vom  höchsten  Punkte  der  Krempel 
(bis  zu  welchem  Punkte  der  Abstand  der  Decken  immer  kleiner  ge- 
worden ist)  mit  ihrer  vordem  Kaute  scharf  an  dem  Beschlag  an- 
.  liegen,  ohne  aber  ihn  zu  berühren. 

Beim  Stellen  der  Decken  wird  man  Wohlthun ,  in  den  vor  den 
zu  stellenden  Deekel  liegenden  Zwischenraum  zweier  Trommel- 
bliitter.  ein  Streckband  zu  legen.  Sieht  man  dann  nach  dem  Filet 
zu  unter  dein  Deckel  hin.  so  wird  man  den  Abstand  des  Deckels 
vom  Beschläge  der  Trommel  ganz  scharf  beobachten  können.  Sind 
alle  Decken  gestellt,  so  lasst  man  die  Trommel  laufen  und  horcht, 
ob  etwa  der  eine  oder  der  andere  schleift,  was  natürlich  dureh  ein 
geringes  Höherstellcn  desselben  beseitigt  werden  ruuss.  Hier  zeigt 
sich  der  weiter  unten  angeregte  Feholstand,  wenn  der  Beschlag 
Blasen  hat,  in  seiner  ganzen  Schwere,  indem  sich  dann  die  dnrrh 
die  Schleiftrommel  niedergedrückten  Zahne,  beim  Laufen  der  Trom- 
mel wieder  aufrichten  und  in  Folge  dessen  an  den  Deckeln  streife», 
so  dass  man  genöthigt  ist.  dieselben  weiter  abzustellen  als  es  gut  ist. 

Beim  Anstellen  des  Volant  muss  zwischen  letzterem  und  der 
Putzwalze  ein  geringer  Zwischenraum  bleiben,  denn  bei  der  bedeu- 
tenden Umfangsgeschwindigkeit  des  Volant  heben  sich  die  Zahne 
etwas  und  schleifen  dann. 

Die  Stellung  des  Volant  gegen  die  Trommel  muss  hingegen 
scharf  sein,  so  dass  er  beim  blosen  Drehen  schon  streift,  damit  er 
dann  beim  Arbeiten  (wo  sich  seine  Zähne  in  Folge  der  ( 'entrifugal- 
kraft  etwas  heben)  etwas  in  den  Trommelbeschlag  eingreift,  um 
ein  besseres  Beinhalten  des  Tambours  zu  bewirken. 

Fine  so  gestellte  Krempel  muss  unter  allen  Umstünden  gut 
arbeiten,  noch  ist  aber  das  Augenmerk  besonders  darauf  zu  richten, 
dass  die  Krempel  auf  einer  festen  Unterlage  liegt,  so  dass  sie  sich 
nicht  bewegen  kann.  Der  Kiemen,  der  die  Trommel  in  Bewegung 
setzt,  muss  von  unten  nach  der  Trommel  gehen,  der  Trieb  muss 
also  durch  eine  Fusswelle  erfolgen,  weil  sonst  leicht,  besonders 
wenn  <lie  Lager  ausgelaufen  sind,  die  Trommel  an  den  Decken 
schleift.  Gutes  Instandhalten  aller  Lager  kann  nicht  genug  empfoh- 
len werden,  weil  sonst  der  betreffende  Theil  wirft  und  ein  genaues 
Stellen  eben  unmöglich  wird. 

Der  Hacker  muss  genau  wagerecht  und  parallel  der  Trommel 
und  Filetachse  stehen  in  gleicher  Höhe  der  Letzteren,  sodass  der 
Ausschlag  die  Hälfte  nach  oben,  die  Hälfte  nach  unten  erfolgt.  Kr 
muss  den  Filetzähnen  möglichst  nahe  gestellt  sein,  ohne  aber  an 
diesen  anzutreffen.  Der  Ausschlag  des  Hackers  mnltiplicirt  mit  den 
Spielen  pro  Minute,  muss  grösser  sein  als  die  Umfangsgeschwindig- 
keit des  Filets. 

Zwischen  dem  Filet  und  dem  Abzug,  muss  die  Wolle  etwas 
znsammengehen  können,  d.  h.  der  zwischen  beiden  stattfindende 
Verzng  muss  kleiner  sein  als  I. 
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Bei  21"  breiten  Krempeln  kann  dieser  Verzug  nahe  1  genom- 
men werden,  bei  36"  breiten  dagegen  ungefähr  0,0  —  0,85  und  end- 
lich bei  noch  breiteren  Krempeln  innss  er  noch  kleiner  genommen 
werden.  Bei  einer  Wiede'scheu  42"  breiten  Krempel  betrug  der 
Verzug  nur  0,78. 

Bei  guten  und  langen  Wollen  kann  er  grösser  sein,  als  bei  ge- 
ringen und  kurzen.  Am  besten  thut  man,  denselben  dadurch  zu 
probiren,  dass  man  die  obere  Abzugwalzc  etwas  anhält,  wodurch 
das  Vliess  zum  Hängen  kommt,  das  wieder  Straffwerden  (das  Nach- 
ziehen) darf  dann  nicht  zu  schnell  vor  sich  gehen,  widrigenfalls  es 
den  Beweis  giebt,  dass  das  Vliess  gedehnt  wird.  Glaubt  man  an- 
nehmen zu  müssen,  dass  der  Verzug  zu  gross  oder  zu  klein  ist,  so 
soll  man  sich  nicht  durch  höher  oder  tiefer  Stellen  des  Hackers 
helfen ,  sondern  lieber  bei  zu  viel  Verzug  einen  grössern  Abzug- 
wechsel anstecken,  bei  zu  wenig  einen  kleinern.  Hat  aber  das  Ab- 
zugrad nur  wenig  Zähne,  wie  das  zuweilen  der  Fall  ist,  z.  B.  12 
oder  16,  so  trägt  ein  Zahn  gleich  zu  viel  aus  und  mau  ist  gezwun- 
gen, bei  einem  Hängen  des  Bandes  den  Hacker  höher,  bei  zu  straf- 
fem Vliesse  dagegen  deu  Hacker  tiefer  zu  stellen. 

Das  Beschlagen  der  Krempel.  Ist  der  Beschlag  der  Trom- 
mel zu  weit  niedergeschliffen  oder  ist  er  ausgesprungeu ,  so  muss 
derselbe  durch  einen  neuen  ersetzt  werden. 

Dies  sollte  aber  nie  geschehen ,  ohne  sich  vorher  zu  überzeu- 
gen, dass  die  Zapfen  der  Trommel  nicht  abgelaufen  sind.  In  die- 
sem Falle  muss  man  die  Zapfen  abdrehen  und  das  Lager  ausbüch- 
scn.  Zu  Letzterem  bedient  man  sich  entweder  starken  Messing- 
bleches, das  man  gut  in  den  Lagenschalen  befestigt  und  diese  dann 
wieder  frisch  ausbohrt  oder  man  giesst  die  Lager  aus  mit  einer 
Komposition  aus  gleichen  Theilen  Antimon,  Zinn  und  Blei.  Es 
muss  nachgeseheu  werden,  ob  die  Trommel  auch  rund  läuft.  Im 
Nichtfalle  muss  sie  abgedreht  werden,  aber  nicht  mit  der  Hand,  son- 
dern immer  mittelst  eines  Supportes,  das  ganz  genau  parallel  der 
Trommelaehse  und  ganz  horizontal  gestellt  ist. 

Bei  Gypstrommelu  hat  man  sich  ferner  zu  überzeugen,  ob  die 
zum  Befestigen  der  Blätter  eingesetzten  Holzleisten  noch  vollkommen 
fest  sitzen,  und  ob  sie  nicht  schon  durch  öfteres  Beschlagen  so 
zernagelt  sind,  dass  die  Nägel  keinen  Halt  mehr  finden,  in  jedem 
Falle  müssen  die  alten  Nagellöcher  mit  Holzstiften  (Schuhmacher- 
stiften) zugemacht  werden. 

Auch  müssen  alle  kleinen  Vertiefungen  in  der  Trommel  mit 
Wachs  oder  besser  mit  Schellack  (weil  dieses  besser  erhärtet)  aus- 
gefüllt werden  um  das  Niedergehen  einzelner  Zähne  beim  Schleifen 
zu  verhüten,  die  dann  beim  Arbeiten  wieder  in  die  Höhe  kommen 
und  so  ein  Schleifen  an  den  Decken  bewirken. 

Uebcr  das  Beschlagen  selbst  brauche  ich  nur  wenig  zu  sagen. 
Es  geschieht  mittelst  einer  Zange,  um,  nachdem  die  eine  Seite  des 
Blattes  festgenagelt  worden  ist,  das  Blatt  fest  anziehen  zu  können. 
Ein  zu  lockeres  Blatt  giebt  allemal  Graupen,  doch  darf  das  Blatt 
auch  nicht  zu  straff  angezogen  sein,  um  den  Zähnen  nicht  ihre 
Elasticität  zu  nahmen  und  den  Draht  brüchig  zu  macheu.  Die  Zange 
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selbst  und  <V\c  Vorrichtung,  um  einen  gleichen  Zug  ausüben  zu  kön- 
nen, ist  \tv  fit;.  7t  und  71,  Taf.  IX  dargestellt,  wobei  die  beiden  Sperr- 
liakeu  ein  Zurückgehen  verhindern  sollen. 

Hierbei  müssen  sorgfältig  die  sogenannten  Blasen,  die  durch  un- 
gleiches Dehnen  des  Leders  oder  Kautschuks  entstehen,  vermieden 
werden,  die  aber  leider  nur  zu  oft  im  schlechten  Material,  das 
zum  Einsetzen  der  Zahne  genommen  worden  ist,  ihren  Grund  haben. 

Sind  aber  Blasen  in  einem  Blatte,  so  muss  dasselbe  unbe- 
dingt wieder  heruntergerissen  werden,  und  wenn  der  Grund  nicht 
in  einem  ungleichen  Anspannen  des  Blattes  zu  suchen  ist,  muss  die 
betreffende  Stelle  mit  einer  Mischung  von  Leim  und  Wachs  bestri- 
chen werden. 

Um  das  Kosten  des  Beschlages  zu  verhüten,  besonders  bei 
Eisentrommel n,  legt  mau  einen  mit  Uel  oder  Talg  getränkten 
Papierstreifen,  von  der  Breite  und  Länge  des  Blattes,  unter.  Einige 
Spinner  haben  die  Ansicht  die  Trommel  müsse  von  der  Seite  des 
Filets  beschlagen  werden,  weil  durch  den  Zug  der  Zange  die  Zähne 
sonst  eine  zu  zurüekgebogeue  Lage  erhielten. 

Bei  den  Engländern  scheint  indessen  diese  Art  aufzuziehen, 
nicht  üblich  zu  sein,  was  daraus  hervorgeht,  dass  die  Seite  des 
Blattes,  die  dein  Vorreisser  zugekehrt  ist,  mit  einem  breiteren  Band 
versehen  ist,  um  ihn,  ohne  das  Nageln  zu  stören,  mit  der  Zange 
anfassen  zu  können. 

Kautschukbeschlage  müssen  zuvor  einige  Tage  an  einem  warmen 
Orte  gelegen  haben,  z.  B.  in  den  Dampfmaschineuraum ,  damit  der 
Kautschuk  gefügig  werde  und  sich  besser  ausdehnt,  natürlich  darf 
die  Temperatur  nicht  so  hoch  sein,  dass  der  Kautschuk  weich  wird. 

Beim  Aufziehen  des  Vorreisse  s,  des  Arbeiters,  des  Wenders 
und  des  Filets  wird  das  Band  erst  um  eine  grosse  Walze  gewickelt 
und  wird  dann  aufgezogen,  indem  diese  Walze  mit  Hülfe  von  Ge- 
wichten gebremst  wird,  um  ein  besseres  Dehnen  des  Bandes  zu  be- 
wirken. In  Plg.  72  und  73,  Ttf.  IX  ist  das  hierzu  gehörige  Gestelle 
abgebildet,  was  keiner  weiteren  Erläuterung  bedarf.  Als  Brems- 
gewicht an  der  Walze,  hat  sich  als  praktisch  bewahrt:  für  das  Filet 
75  Pfd.,  für  kleine  Walzen,  als  Vorreisser,  Arbeiter  und  Wender 
=  60  Pfd.  Hierbei  ist  sorgfältig  das  Aufreiten  des  Bandes  zu  ver- 
meiden und  ebenso  ist  darauf  zu  sehen,  dass  keine  Gassen  entstehen. 
Auch  sind  die  Filets,  Arbeiter  etc.  vorher  gut  mit  Oel  oder  Talg 
abzureiben  und  hat  man  sich  natürlich  ebenfalls  vom  Kundgehen 
derselben  zu  überzeugen. 

Das  Aufziehen  der  Decken,  das  erst  dann  vorgenommen  weiden 
darf ,  wenn  die  Decken  genau  abgerichtet  sind,  erfolgt  in  demselben 
Gestelle  (Hg.  73,  Taf.  IX),  mit  Hülfe  der  Zange  und  ist  in  der  Fi- 
gur die  Anordnung  der  Unterlage,  sowie  die  Befestigung  des  Deckels 
mittelst  zweier  Schrauben,  punktirt  dargestellt. 

Ueber  die  Richtung  der  Zähne,  die  das  aufgezogene  Blatt  oder 
Band  haben  muss,  ist  schon  in  der  Einleitung  über  die  Krempeln, 
das  JSöthigc  gesagt  worden. 

Das  Schleifen.  Die  Krempeln  müssen  aller  G  —  8  Tage  ge- 
schliffen werden.   Es  geschieht  dies  unter  Anwendung  einer  Schleif- 
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walze,  der  man  eine  hin-  und  hergehende  Bewegung  (ausser  der  ro- 
ttenden natürlich)  giebt,  um  zu  verhüten,  dass  sich  Grad  an  den 
Beschlagzähuen  bildet.  Man  giebt  nun  entweder  der  Schleifwalze 
eine  schnellere  Umfangsgeschwindigkeit  als  der  Trommel  oder  was 
gewöhnlich  der  Fall  ist,  man  Iii sst  die  .Schleifwalze  langsamer  lau- 
fen, als  die  Krerapeltroinniel,  die  natürlich  ihren  gewöhnlichen  Gang 
behält.  Das  Verhältniss  der  Geschwindigkeit  der  Schleiftrommel  zu 
der  des  Tambours  bewegt  sich  gewöhnlich  in  den  Grenzen  von  1  :  1,6 
oder  von  1  :  2. 

Die  Schleifwalze  darf  aber  nur  sehr  leise  angestellt  werden,  da 
sich  sonst  an  den  Zähnen  Häkchen  bilden,  die  die  Wolle  nicht  wie- 
der fahren  lassen  und  somit  leicht  Graupen  geben. 

Wird,  wie  das  in  der  Regel  geschieht,  gleichzeitig  das 
Filet  mit  geschliffen,  so  muss  man  auch  an  dieses  die  Schleifwalze 
ganz  leise  anstellen.  Am  besten  geschieht  dies  mit  Hülfe  des  Ge- 
hörs, denn  sehen  tässt  sich  eben  nicht  viel,  man  darf  nur  ein  lei- 
ses Zischen  wahrnehmen.  Das  Schleifen  der  Trommel  dauert  un- 
gefähr 4,  das  des  Filets  2  Stunden,  man  muss  deshalb  das  letztere, 
um  es  nicht  unnöthig  anzugreifen,  in  den  letzten  2  Stunden  abstellen. 

Die  Drehrichtung  der  Trommel  und  des  Filets  beim  Schleifen 
muss  die  entgegengesetzte,  als  die  beim  Arbeiten  sein,  um  ein  Sich- 
heben der  Zähne  zu  verhindern. 

Nach  Dr.  A.  Hülsse  wendet  man  in  England,  bei  neu  beschla- 
genen Krempeln,  erst  ein  Schleifbret  an  und  lässt  dabei  die  Trom- 
mel wie  beim  Arbeiten  laufen,  dass  also  die  Zähne  mit  dem  geöff- 
neten Knie  gegen  das  Bret  gehen,  was  auch  in  dem  Falle  geschieht, 
wenn  mit  der  Zeit  die  Zähue  des  Beschlages  zu  sehr  niedergedrückt 
sind.  Dann  erst  kommt  die  Schleifwalze  in  Anwendung,  wobei  man 
die  Krempel  entgegengesetzt  laufen  lassen  muss,  also  nach  der  er- 
habenen Seite  des  Knies  zu.  Endlich  wird  die  Krempel ,  nachdem 
sie  mittelst  einer  mit  gestossener  Kreide  bestäubten  Bürste  gerei- 
nigt worden  ist,  mit  dem  Schleiftuche,  d.  i.  dem  Abziehleder,  fein 
abgezogen  und  so  zum  Arbeiten  geschickt  gemacht.  Bei  uns,  in 
Deutschland,  kenut  man  die  Anwendung  des  Sehleifbretes  wenig, 
doch  unterstützt  man,  um  des  schnelleren  Scharfwerdens  willen ,  das 
Schleifen  häufig  durch  Anlegen  eines  feinkörnigen  und  gut  abgerich- 
teten Sandsteines,  der  über  die  ganze  Trommelbreite  reicht 
und  der  so  befestigt  ist,  dass  er  mittelst  zweier  Schrauben  leicht 
angestellt  werden  kann. 

Dem  Schleifen  mit  der  Walze  folgt  danu  das  Abziehen,  was 
ganz  unerlässlich  ist,  um  eine  gute  Schärfe  zu  erhalten ,  nur  muss 
es  von  dem  Schleifer  mit  grosser  Sorgfalt  gehandhabt  werden  und 
es  ist  streng  darauf  zu  sehen,  dass  das  Tuch  straff  in  den  Rahmen 
gespannt  ist  und  keine  Falten  machen  kann. 

Eine  gut  geschliffene  Krempel  muss  durchgehends  einen  schwar- 
zen Schein  haben  und  keine  weissen  Stellen  mehr  zeigen,  fahrt  man 
mit  der  Hand  über  den  Beschlag,  so  muss  er  glatt  sein  und  beim 
Tupfen  mit  dem  Finger  gegen  die  Zähne,  muss  man  einen  feinen 
Widerstand  bemerken. 
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Um  sich  zu  überzeugen ,  dass  der  durch  das  Schleifen  entste- 
hende Grad  dureh  das  Abziehen  beseitigt  ist,  führt  man  ein  Feder- 
messer an  den  Beschlagzähnen  von  unten  nach  oben.  Bleibt  man 
dabei  an  der  Spitze  hängen,  so  ist  das  Abziehen  noch  nicht  ge- 
nügend geschehen. 

Ein  Trommelschleifer  kann  20  breite  und  10  sehmale  Krem- 
peln bedienen,  dagegen  hat  er  mit  14  bis  16  Walzenkrempeln  voll- 
auf Arbeit,  wenn  er  sie  in  guter  Schärfe  erhalten  will. 

Jede  Krempel  soll  aller  8  Tage  wenigstens  geschliffen  werden, 
doch  ist  es  gut  sie  iu  dieser  Zeit  einmal  abzuziehen,  weshalb  der 
Schleifer  anzuhalten  ist,  immer  eine  Krempel  zu  schleifen,  dann 
eine  abzuziehen,  dann  wieder  eine  zu  schleifen  u.  s.  f.,  z.  B.  iu  der 
Weise,  dass  bei  20  Krempeln  die  20.  geschliffen,  die  10.  abgezogen, 
dann  die  1.  geschliffen  und  die  II.  abgezogen  wird. 

In  neuerer  Zeit  bedient  man  sich,  an  Stelle  der  breiten  Wal- 
zen, einer  Schmirgelscheibe  von  4"  Breite,  die  sich  mittelst  eiues 
Stiftes,  der  in  einer  in  sich  selbst  zurücklaufenden  Schraube  geht, 
pro  Minute  vielleicht  4  —  5mal  über  die  Krempcl  hin  und  her 
bewegt. 

Dieser  Horsfall'sche  Schleifapparat  ist  in  Fig.  74  —  77,  Taf.  X 
abgebildet  und  beruht  seine  Wirkung  in  Folgenden: 

Die  Schleifscheibe  S2,  von  4"  Breite  und  9"  Durchmesser, 
sit/.t  auf  dem  hohlen  Cylinder  B,  der  mit  Hülfe  mehrerer  Schrau- 
ben auf  C  befestigt  ist.  Iu  der  in  B  befindlichen  Nnth  N  wird 
ein  Zahn  z  durch  Drehung  der  Schraubenspindel  A  hin  und  her 
bewegt,  dessen  unteres  halbmondförmiges  Ende  in  die  Schrauben- 
gange  von  A  eingreift  uud  dessen  oberer  Theil  leicht  drehbar  in 
dem  Splinte  S  befestigt  ist. 

S-  greift  nach  beiden  Seiten  über  die  Nuth  in  B  hinweg  und 
wird  in  der  Nabe  der  Schleiftrommel,  durch  die  an  beiden  Seiten 
derselben  mittelst  Schrauben  befestigten  Scheiben  8,  festgehalten. 
Durch  Drehung  der  Schraube  A  sowohl,  wie  durch  Drehung  der 
Schleiftrommel  oder  besser  des  Zapfens  C,  wird  also  eine  gerad- 
linig hin-  und  hergehende  Bewegung  der  Schleiftrommel  hervor- 
gebracht, und  eben  wegen  des  Ueberganges  des  Zahnes  z  von  dem 
Rechts-  in  den  Linksgang  der  Schraube,  ist  es  noth wendig,  dass  z 
leicht  drehbar  im  Splinte  S  befestigt  ist. 

Die  Spindel  A  ist  mit  dem  einen  Ende  in  0  eingepasst, ,  ihr 
anderes  Ende  ist  durch  einen  King  r  umschlossen,  der  sich  an  den 
an  A  befindlichen  Ansatz  anlehnt  und  durch  Schrauben  mit  B  ver- 
bunden ist.  Dadurch  wird  A  verhindert  aus  C  herauszugehen, 
während  der  King  einer  Drehung  von  A  nicht  hinderlich  ist.  Die 
fotirende  Bewegung  der  Schleiftrommel  wird  durch  eine  auf  der 
Krempeltrommelachse  befindliche  15"  Seheibe  und  die  auf  C  be- 
festigte 5zollige  hervorgebracht .  da  die  Hülse  fi  mit  C  durch 
Schrauben,  und  die  Schleiftrommel  S.£,  durch  den  Splint  »S  und  den 
in  N  gehenden  Zahn  z  mit  B  verbunden  ist. 

Für  eine  36"  breite  Krempel  hat  die  Spindel  A,  25  Rechts- 
and ebenfalls  25  Linksgänge,  die  in  einander  übergehen  und  so 
eine  unendliche  Schraube  bilden. 
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Nehmen  wir  nun  an,  A  bewege  sich  gar  nicht,  so  würde  der 
mit  »S2  verbundene  Zahn  z,  für  jede  Umdrehung  um  einen  Gang 
in  A  ansteigen  und  so  eine  seitliche  Verschiebung  von  8'4  hervor- 
bringen. Es  ist  nun  offenbar  klar,  dass,  da  A  25  Gänge  rechts 
und  25  linke  Gange  hat,  die  iu  einander  übergehen,  2  X  25  also  50 
Umgänge  der  Scheibe  S9  erforderlich  sind,  um  £a  einmal  hin  und 
einmal  her  über  die  ganze  Krempel  zu  bewegen.  Da  nun  an  der 
Krempeltrommelachse  ein  !5zollige  und  an  C  eine  5zollige  Scheibe 
steckt,  so  wird  C  pro  Minute,   bei   150  Umgängen  der  Trommel, 

15 

150  —  =  450  Umgänge  machen  uud  da  zu  einem  Spiele  50  Um- 
gänge von  S9  nöthig  sind,   so  wird  die  Schleifscheibe  pro  Minute 

— .  =  9mal  hin-  und  hergehen. 
50 

Giebt  man  aber  auch  der  Schraubenspindel  A  eine  rotirende 
Bewegung,  mit  Hülfe  eiuer  auf  der  Trommelachse  befindlichen  7JzoI- 
ligen  und  auf  A  befestigten  5zolligen  Scheibe,  so  ist  ersichtlich, 
dass  auch  die  Drehung  von  A  auf  ein  Verschieben  von  St  wirken 
muss.  Ist  dann  die  Drehung  von  B  und  die  von  A  nach  einer  Seite 
gehend,  so  werden  die  Drehungen  von  A  die  Drehungen  von  B  in 
dem  Maasse  wirkungslos  machen,  dass  nur  die  Differenz  beider 
Verschiebungen  auf  §2  wirken  kaun.    Nehmen  wir  den  obigen  Fall 

15  7 1 

an,  so  macht  B  1 50  — -  =  450  Umgänge  und  A  =  150  -*  =  225. 

o  o 

Es  wird  also  gerade  so  sein,  als  wenn  A  ruhig  stände  und  sich 
B  mit  der  Differenz  beider  Geschwindigkeiten,  also  mit  450  —  225 
=  225  Umgänge  pro  Minute  herumdreht.     Dann  aber  würde  der 
225 

Apparat  -      ^  ==  4,5  Spiele  machen. 

Hätte  dagegen,  nuter  den  ganz  gleichen  Verhältnissen  B  eine 
Drehung  nach  rechts.  A  dagegen  nach  links,  so  würden  nicht  allein 
die  Umgänge  von  B,  sondern  auch  die  von  A  auf  eiue  Verschie- 
bung wirken  und  da  in  unserm  Falle  B  =  450  :  A  =  225  Umgänge 
hat,  so  wird  es  gerade  so  sein,  als  weun  A  ruhig  stäude  uud  B 
eine  Geschwindigkeit  von  450  -f-  225  =  675  Umgänge  hätte,  weil 
eben  beide  Drehungen  auf  eine  Verschiebung  von  z  hinwirkten. 

675 

Es  würde  dann  also  der  Apparat  ■—  =  13,5  Spiele  pro  Mi- 

%)') 

nute  machen.  In  der  Praxis  zieht  man  es  meistentheils  vor,  den 
Apparat  langsam  über  die  Trommel  gehen  zu  lassen  und  man  wird 
daher  B  und  A  eine  gleiche  Drehrichtung  geben  und  hat  sich  ge- 
rade die  oben  genannte  Geschwindigkeit  von  4,5  Spielen,  als  pas- 
send herausgestellt. 

Tu  ganz  ähnlicher  Art  hat  man  in  neuerer  Zeit  ein  Schleiftuch 
konstmirt,  das  in  eiuem  Tuche,  für  die  Trommel  und  einem  für 
das  Filet  bestimmt,  besteht,  welche  mit  Hülfe  eines  ebeufalls  iu 
einer  unendlichen  Schraube  gehenden  Zahnes,  über  die  Krempel  hiu- 
uud  hergeführt  werden.    Fig.  78  und  79,  T»f.  X. 
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Da  die  Schraube  anf  ihrer  ganzen  Länge  für  36"  breite  Krem- 
peln \ft  Steigungen  hat.  so  werden  für  einen  Hin-  und  einen  Her- 
gang  38  Umgänge  der  Schraube  nöthig  sein.  Die  Ucbersetzung  von 
der  Trommel  ist  wie  12  :  10  und  der  Apparat  wird  demnach  bei 

150  - 

150  Umgangen  =  — =  — —  4,7  Spiele  pro  Minute 

ob  ob 

machen. 

Da  das  Gewicht  des  für  die  Trommel  bestimmten  Tuches  an 
einem  langen  Hebelarme  wirkt,  so  wird  es  sehr  scharf  auf  der 
Trommel  aufliegen.  Um  das  zu  umgehen,  bringt  man  an  einem  Drahte 
H  ein  Gegengewicht  an.  Die  kleine  Schraube  s  befestigt  das  Trom- 
meltuuch  B  an  dem  Theile  A,  der  den  Zahn  für  die  Schraube  ent- 
hält, während  dagegen  die  Schraube  #,  den  Zweck  hat  das  Schleif- 
tuch C  für  das  Filet,  da  es  mit  cylinderischen  Zapfen,  die  in  A 
eingelegt  sind,  verseheu  ist,   etwas  heben  oder  senken  zu  könuen. 

Mit  Hülfe  dieses  Apparates  zieht  man  eine  Krempel  in  20  Mi- 
nuten ab,  nur  muss  man  darauf  sehen,  dass  die  Schleiftücher  lieber 
auf  der  dem  Beschläge  zugekehrten  Seite  hohl  sind  als  rund,  denn 
da  das  Tuch  doch  nicht  gauz  über  den  Beschlag  herausgeht,  so 
wird  das  runde  Tuch  die  Enden  der  Blätter  nicht  treffen  und  man 
erhält  dann  hohle  Krempeln,  die  leicht  ein  griesiges  Vliess  geben. 

Das  Schleifen  der  Arbeiter,  Wender,  Vorreisser  und  Deckeu 
geschieht  gewöhnlich  auf  einer  besondern  Maschine.  Die  Decken 
müssen  dann  eine  auf-  und  niedergehende  Bewegung  erhalten, 
um  nicht  hohl  geschliffen  zu  werden.  Die  Schleifwalze,  gewöhnlich 
von  einem  Durchmesser  von  20  uud  mehr  Zolleu,  geht  schneller 
als  der  Vorreisser  oder  Arbeiter  und  Wender. 

Die  Schleifer  haben  die  Gewohnheit,  um  deu  Weg  von  der 
Krempel  nach  der  Deckenschleifmaschine  nicht  zu  oft  raachen  zu 
müsseu,  je  2  Decken  mit  den  Beschlägen  zusammen  zu  legen  und 
DSD  gleich  4  oder  6  Decken  auf  einmal  zur  Deckelschleifmaschine 
zu  tragen.  Man  darf  dies  aber  durchaus  nicht  dulden,  da  so  die 
Beschläge  unbedingt  beschädigt  werden.  In  mehreren  gut  einge- 
richteten Spinnereien ,  hat  man  deshalb  einen  auf  4  Köllen  a 
(Fig,  80  und  8tb,  Tftf.  XI)  ruhenden  Ständer  A  konstruirt,  in  wel- 
chen Leisten  b  (die  mit  einem  Ansätze  versehen  sind,  um  das  Her- 
unterfallen der  Decken  zu  verhüten)  zur  Aufnahme  der  Deckeu  an- 
gebracht sind. 

Der  Beschlag  der  Decken  liegt  nach  unten  und  ist  eine  Beschä- 
digung nur  bei  ganz  grober  Unvorsichtigkeit  möglich. 

Nachdem  sämmtliche  Deckel  eingelegt  sind,  fährt  man  den  Ap- 
parat zur  Deckelschleifmaschine  und  wenn  die  Deckel  geschliffen, 
wieder  zur  Krempel  zurück. 

Eine  der  besten  Konstruktionen  der  Deckelschleifmaschinen 
vou  Th.  Wiede  in  Chemuitz  ist  in  Dr.  A.  Hülsse,  Technik  der  Baum- 
wollenspinnerei, Seite  72  ausführlich  beschrieben. 

Das  Schmirgeln.  Die  Schleifwalzen  werden  in  der  Kegel 
(in  neuer  Zeit  wenigstens)  aus  Eisen  hergestellt,  gut  mit  dem  Sup- 
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port  abgedreht  und  centrirt  nnd  damit,  der  Schmirgel  darauf  haften 
bleibt,  mit  einer  Lage,  Bindfaden  oder  auch  Band  umwunden.  Zum 
Behufe  des  Schmirgeins  legt  man  die  Schleifwalze,  nachdem  sie  er- 
wärmt worden  ist,  in  ein  Gestelle,  in  welchem  sich  eine  2te  genau 
cylindrische  Walze,  die  ebenfalls  erwärmt  ist,  befindet,  die  mit 
Hülfe  zweier  Stellschrauben  an  die  Schleifwalze  fest  angedrückt 
werden  kann,  um  ihr  eine  genau  cylindrische  Form  zu  geben. 

Hierauf  bestreicht  mau  die  zu  schmirgelnde  Walze  mit  ganz  heis- 
sen  Leim,  dem  etwas  gestossene  Kreide  zugemengt  ist  und  einige 
Tropfen  Schwefelaether  zugesetzt  sind,  streut  mittelst  eines  Siebes 
möglichst  gleichförmig  sortirten  und  nicht  zu  feinen  Schmirgel  un- 
ter steten  Drehen  auf  die  Walze  und  drückt  diesen  durch  die  2te 
Walze,  die  ebenfalls  gedreht  und  durch  die  Stellschrauben  fest  an- 
gedrückt wird,  auf  der  Schleifwalze  fest. 

Nachdem  man  die  nun  geschmirgelte  Walze  noch  einige  Zeit 
langsam  gedreht  hat ,  um  ein  Senken  des  Schmirgels  zu  verhüten, 
lässt  man  sie  einen  Tag  stehen  und  betupft  dann  die  ganze  Ober- 
fläche derselben  mit  einem  mit  Leimwasser  getränkten  Schwämme, 
um  das  leichte  Abspringen  des  Schmirgels  zu  verhindern,  und  kann 
endlich  die  Walzen  in  3—4  Tagen  wieder  in  Gebrauch  nehmen. 

Mit  Vortheil  bedient  mau  sich  hierbei  des  in  fig.  82,  Tafel  XI 

dargestellten  Gestelles.  A  ist  das  Gestelle  zu  der  Walze,  B  die  zu 
schmirgelnde  Walze,  C  die  Druckwalze,  die  mittelst  der  Schrauben 
s  fest  angedrückt  werden  kann.  Auf  beiden  Seiten  des  Gestelles 
ist  der  Träger  T  angeschraubt,  der  oben  zur  Aufnahme  des  Rah- 
mens r  bestimmt  ist.  An  dem  eigentlichen  Siebe  >S'  befindet  sich 
unterhalb  das  trichterförmig  abgebogene  Blech  /,,  um  den  Schmir- 
gel besser  zusammen  zu  halten. 

Au  der  Seite  des  Siebes  sind  2  Leisten  angebracht,  an  denen 
eiue  Eisenschiene  e,  (die  auf  der  Leitrolle  r,  im  Rahmen  r  läuft) 
befestigt  ist,  um  dem  Siebe  eine  hin  und  hergehende  Bewegung  er- 
theilen  zu  können.  Der  Kasten  K  ist  oben  weiter  gemacht,  um 
auch  den  verstreuten  Schmirgel  aufzufangen. 

Das  Putzen  der  Krempel.  Das  Deckelputzen  soll  in  der 
Weise  geschehen,  dass  immer,  der  erste  Deckel  wenigstens,  wieder 
mit  ausgeputzt  wird ,  denn  da  er  dem  Vorreisser  zunächst  liegt, 
wird  er  auch  die  meisten  Unreinigkeiten  aufnehmen. 

Es  wird  daher  in  vielen  Spinnereien  in  der  Art  ausgeputzt, 
dass  bei  dem  ersten  Umgange  e  der  I.  —  5.  Deckel 

beim  2ten  der  1.  6.    7.    8.  .  9.  Deckel 

„  3ten   „  1.  10.  11.  12.  13. 

„  4ten    „  1.  14.  15.  16.  17. 

„  5ten    „  I.  18.  19.  20.  geputzt  wird. 

Hei  den  breiten  Krempeln  (36  und  42"  breit)  würde  das  Heraus- 
nehmen der  Decken,  für  den  Ausputzer  eben  so  zeitraubend  wie 
anstrengend  sein,  es  sind  dieselben  deshalb  so  einzurichten,  dass 
sie  auf  der  einen  Seite  so  hoch  zu  lieben  gehen,  dass  der  Aus- 
putzer mit  dem  Kamm  unter  den  Decken  hinfahren  kann. 
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Die  ersten  2  Decken  aber  müssen  immer  herausgenommen  wer- 
de«, weil  der  Yorreisscr  oder  die  (<y  linder  im  Wc^  sind.  Der  Aus- 
putzkaniio  muss  so  beschlagen  sein,  wie  das  flg.  Sl,  Tafel  XI  angicht. 

Ein  Deckelputzrr  kann  14  breite  oder  20  sehmale  Krempeln 
bedienen,  die  Pfd.,  die  er  liefern  muss,  sind  zum  Theil  abhängig  von 
der  verarbeiteten  Wolle,  da  natürlich  der  Deekelputz  unreiner  Wolle 
schwerer  seiu  wird,  als  der  von  guten  und  reinen  Qualitäten.  Von 
14  Stuck  36"  breiten  Krempeln  muss  der  Ausputzer  bei  Nstün- 
diger  Arbeitszeit  12—13  Pfd.,  von  20  Stück  24"  breiten  Feinkrem- 
peln dagegen  nur  9—10  Pfd.  Deckelputz  abliefern. 

Bei  der  oben  angeführten  Anordnung  ist  es  nicht  möglich,  oft 
genug  durchzukommen,  es  werden  deshalb  die  dem  Filet  zunächst 
liegenden  Decken  sehr  lange  liegen  bleiben,  ehe  sie  geputzt  werden, 
weshalb  es  sich  empfiehlt,  die  Decken  lieber  wie  folgt  zu  putzen: 
^1)  wenn  die  Krempel  IS  Deckeu  hat 

erster    Umgang  I.  2.  3.  4.    5.    0.  7. 
zweiter       „       1.2.  8.  9.  10.  II.  12.  13. 
dritter        „      1 .  2.    14.    I.*).   10.  17.  Ib. 
B)  wenn  die  Krempel  14  Decken  hat 
erster    Umgang  1.  2.  3.  4.  5.  o. 
zweiter       „      t.  2.  7.  8.  0.  10. 
dritter        „      1.  2.  II.  12.  13.  14. 
Um  das  dem  Ausputzer  leichter  zu  machen,  markirt  man  die 
7.  und  13.  oder  6.  und  10.  Decke  dadurch,  dass  man  ein  verscho- 
benes Viereck  aus  weichem  Holze  in  die  oben  polirte  Fläche  ein- 
setzt.    Um  eine  Kontrole  zu   haben,  dass  der  Ausputzer  auch  oft 
genug  durchputzt,  muss  er  sich  beim  Krempelmeister  allemal  nach 
dem  dritten  Umgänge  eine  Marke  geben  lassen,  die  dieser  Abends 
wieder  einnimmt. 

Die  nachstehende  in  mehreren  vorzüglichen  Spinnereien  getrof- 
feue  Hinrichtung  bewährt  sieh  indessen  noch  besser.  Man  fertigt 
sich  ein  Brotchen  von  8"  Länge  und  0"  Höhe,  überzieht  es  mit 
Papier,  auf  dem  das  Folgende  verzeichnet  ist.  wenn  1b  Decken 
zu  putzen  sind.  hg.  84,  Tafel  XI.  Hinter  der  Nr.  7,  13  und  18 
ist  allemal  ein  Loch  eingebohrt. 

Ebenso  befinden  sich  unter  den  Nr.  I  —  X  jedes  Mal  3  und 
endlich  auch  unter  den  für  den  Ausstosser  bestimmten  Zahlen  I  — VIII 
je  ein  Loch. 

An  dem  Bretchen  sind  ferner  mittelst  Kiemen  3  Vorstecker 
a,  b  und  c  befestigt,  wovon  der  erste  a  für  die  zu  den  Umgängen 
gehörigen  Löcher,  b  für  die  Löcher  in  der  Reihe  I  -X  und  endlich 
c  für  den  Ausstosser  bestimmt  ist.  • 

Das  Bretchen  wird  nun  in  der  Nähe  der  ersten  Krempel  be- 
festigt, an  einem  Orte  wo  der  Ausputzer  immer  vorbeigehen  muss. 

Beim  Beginn  der  Arbeit  wird  der  Vorstecker  a  in  das  hinter 
der  7  befindliche  Loch  gesteckt,  b  in  das  unter  I  befindliche  und 
endlich  c  ebenfalls  in  das  erste  Loch  der  Reihe,  die  für  den  Aus- 
stosser bestimmt  isX 

Hat  der  Ausputzer  bei  säiumtlieheu  Krempeln  die  Decken  1—7 
durchgeputzt,  so  steckt  er  den  Stift  a  hinter  die  13  und  putzt  die 
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Decken  l.  2.  S.  9.  \ü>  ^'J^'  er  hiermit  durch,  steckt  er 

den  Stift  a  in  das  hinter  >»  befindliche  Loch  und  putzt  die  Decken 
1.  2.  14.  15.  16.  17.  18-  hiermit  fertigt,  steckt  er  a  wieder  in  das 
Loch  hinter  7,  den  Stift  b  aber  in  das  Nr.  II  und  so  fort,  so  dass 
er  den  Stift  b  allemal  um  eiu  Loch  weiter  steckt,  wenn  a  wieder 
in  das  hinter  7  befindliche  zu  stehen  kommt. 

Ebenso  inuss  der  Ausstosser  verfahren;  hat  er  alle  14  Krem- 
peln einmal  ausgestossen,  so  muss  er  den  Stift  c  um  ein  Loch 
weiter  stecken  und  so  fort  fahren. 

Kommt  nun  der  Dirigent  in  den  Saal  und  es  steht  z.  B.  a 
hinter  13,  b  in  der  2teu  Reihe  unter  III  und  endlich  c  unter  V, 
so  weiss  er  sofort:  der  Deckelpntzer  muss  putzen  die  Decken  1.  2. 
8.  9.  10.  11.  12.  13.  Er  putzt  dieselben  zum  X. -j- III.,  also  13ten 
Mal  und  der  Ausstosser  stösst  zum  5ten  Male  durch.  Passt  das 
nicht,  sondern  der  Ausputzer  putzt  die  Decken  t.  2.  14.  15.  16. 
17.  18.  so  hat  er  vergessen  den  Stift  a  weiter  zu  stecken  und  er 
muss  Strafe  zahlen. 

Ein  fleissiger  Ausputzer  muss  bei  14  Krempeln  24 — 25  Mal 
durchkommen,  wenn  dieselben  zum  Heben  eingerichtet  sind  und  be- 
zahlt mau  ihm  ausserdem  nach  Pfunden,  so  hat  er  gar  kein  In- 
teresse durch  ein  nutzloses  Weiterstecken  des  Stiftes  b  den  Beamten 
zu  täuschen. 

Mau  muss  aber  streng  darauf  achten,  dass  die  beiden  Decken 
1  und  2  immer  wieder  mit  geputzt  werden,  weil  sich  diese  am 
ersten  vollfüllen.  Gern  unterlassen  das  die  Ausputzer,  weil  sie 
diese  Decken  herausnehmen  müssen;  versäumt  er  aber  das  Putzen 
der  ersten  und  zweiten  Decke,  so  ist  er  unnachsichtlich  zu  be- 
strafen und  das  vor  allem  dann,  wenn  er  es  so  machen  sollte,  um 
mehr  Pfunde  zu  erringen,  dass  er  erst  die  ersten  9  und  dann  die 
letzten  9  Decken  hintereinander  ausputzt.  Am  Abend  hat  danu  der 
Krempelmeister  die  Umgänge  aufzuschreiben,  um  so  einen  faulen 
Arbeiter  kontroliren  zu  können. 

Den  Ausstosser  darf  man  nicht  nach  Pfd.  bezahlen,  denn  er 
hat  das  Einölen  der  Krempel  mit  zu  besorgen  und  muss  ferner  auch 
darauf  sehen,  dass  sich  keine  Wolle  um  die  Cylinder  oder  deren 
Zapfen  wickelt.  Wird  er  nach  Pfd.  bezahlt,  so  wird  das  alles 
nicht  mit  der  gehörigen  Sorgfalt  gemacht,  weil  er  sich  natürlich 
dadurch  beeinträchtigt  sieht.  Auch  kann  er  den  Beamten  viel 
leichter  betrügen,  indem  er  durch  Abziehen  des  Filetrades  die  Trom- 
mel sehr  voll  laufen  lässt  und  so  natürlich  viel  Pfd.  ausputzt,  aus- 
serdem aber  hat  zu  vieles  Ausstossen  einen  Verlust  an  guter  Wolle 
zur  tfolge. 

Er  ist  aber  immer  anzuhalten,  den  Stift  c  um  ein  Loch  weiter 
zu  stecken,  um  so  immer  zu  wissen,  wie  oft  die  Krempeln  aus- 
gestossen wurden.  Ebenso  streng  muss  darauf  gesehen  werden, 
dass  das  Filet  4  Mal  täglich  ausgeputzt  wird,  bei  unreinen  Wollen 
genügt  das  indessen  nicht,  sondern  ^ie  Filets  sind  nach  jedem  Um- 
gang, also  täglich  7 — 8  Mal  auszuputzen. 

Das  Einölen  der  Trommel,  des  Vorreissers  und  des  Hackers,  so- 
wie bei  Halb-Walzenkrempeln  des  Wenders  und  des  Volant  hat  täglich 
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1  Ma\  7.\\  geschehen,  während  die  Cylinder  und  alle  langsam  gellen- 
den Theile  nur  wenig  einzuölen  sind. 

Das  Ansstossen  der  Krempel  kann  auf  3erlei  Weise  gt>- 
geschehen.  I)  Entweder  der  Ausputzer  steht  an  der  Seite  der  Krem- 
pel wie  das  bei  den  Walzenk rempeln  geschehen  muss  und  er  zieht 
den  Kamm  vorsichtig  nach  sieh  zu.  indem  er  die  Trommel  langsam 
dreht,  2)  «>der  er  steht  hinter  der  Krempel  und  fahrt  mit  dem  Kamm 
naeh  dem  Filet  zu  oder  endlieh,  es  wird  auf  mechanische  Weise 
vorgenommen.  Bei  der  ersten  Art  (Flg.  85,  Tafel  XI)  ist  der  Aus- 
stosskamra  halb  so  breit  wie  die  Krempel,  bei  der  2 teil  hingegen 
hat  er  die  Breite  des  Tambours,    (flg.  84,  Tafel  XI.) 

Wird  die  Krempcl  von  der  Seite  ausgestossen,  so  muss  dar- 
auf gesehen  werden,  dass  dies  von  einem  erwachsenen  Mann  ge- 
schieht, denn  ist  der  Ausputzer  zu  klein,  so  kann  er  nicht  über 
die  ganze  Krempel  weg  reichen,  und  es  erfolgt  leicht  ein  Schief- 
ziehen der  Zähne.  Während  des  Ausstossens  müssen  einige  Decken 
entfernt  werden  und  bedient  man  sich  deshalb  mit  Vortheil  des 
in  flg.  8,  Tafel  XII  skiztirten  Bockes  A,  den  mau  mit  dem  An- 
sätze a  auf  das  Schleiflager  b  auflegt  und  dessen  Küsse  c  auf  den 
Filettisch  zu  stehen  kommen.  Auf  diesen  Bock  werden  die  entfern- 
ten Decken  gelegt  und  so  vor  jeder  Beschädigung  bewahrt,  was  bei 
der  gewöhnlichen  Methode,  2  Decken  mit  dem  Beschläge  auf  ein- 
ander zu  legen,  eben  nur  bei  sehr  grosser  Vorsicht  möglich  ist. 

Geschieht  das  Ansstossen  so,  dass  der  Arbeiter  hinter  der 
Trommel  steht,  so  dürfen  die  Decken  nicht  etwa  auf  die  Vorreis- 
serhaube  gelegt  werden,  sondern  man  muss  sie  eine  neben  der 
andern  auf  einer  Bank  placiren,  die  der  Ausstosser  von  einer  Krem- 
pel zur  andern  mitzunehmen  hat. 

Da  aber  auch  bei  der  2ten  Methode,  durch  unvorsichtiges  Zu- 
rückziehen des  Kammes,  der  Beschlag  leicht  beschädigt  werden  kann, 
so  hat  man  um  diesen  Uebelstaud  zu  vermeiden  Ii)  eine  mechani- 
sche Vorrichtung  zum  Reinigen  der  Trommel  konstruirt,  die  besonders 
für  breite  Krempeln  zu  empfehlen  ist.  J.  D.  Fischer  giebt  in  seiner 
praktischen  Baumwollspinnerei  folgende  Beschreibung.  Fig.M.  Tafel  XI: 

a)  ist  die  Walze,  welche  aus  3 — 4  Holzscheiben  bestellt, 

b)  die  Welle,  auf  welcher  die  Scheiben  festgekeilt  sind, 

c)  der  Belag,  welcher  auf  die  Holzscheiben  aufgelegt  ist, 

d)  der  grobe  Ausputzbeschlag  aus  5 — 6  Blättern  bestehend, 

e)  ein  Gegenkamm. 

f)  zwei  Seitenblätter  ans  harten  Holze,  die  durch  die  Verbin- 
dungsplatte g)  verbunden  sind. 

Die  Ansputzwalze  wird  nun  über  die  Krempel,  in  die  an  deu 
Bögen  hierzu  befestigten  Lager  gelegt,  welche  so  gestellt  sein  müs- 
sen, dass  die  Walze  nicht  zu  tief  eingreift,  doch  darf  dieselbe  auch 
nicht  zu  wenig  greifeu,  weil  sonst  das  Ausputzen  nicht  vollkom- 
men geschieht. 

Die  Walze  a  trägt  ferner  eine  Riemeuscheibe ,  etwa  den 
sechsten  Theil  grösser  als  die  Krempelscheibe ,  welche  so  ge- 
stellt ist,  dass  wenn  der  Treibriemen  der  Krempel  auf  der  Los- 
scheibe geht,  gerade  dann  die  Walze  a  in  Bewegung  gesetzt  wird. 
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Die  Krenipeltrommel  -wird  »»afcsam  einmal  herumgedreht  und  ist  so 
ausgeputzt.  Um  nun  die  Ali  sputzwolle  aus  der  Walze  a  heraus- 
zunehmen, bedient  man  sich  <l^g  Gegeilkammes  e.  Wenn  man  nämlich 
mit  der  Hand  an  der  Scheibe,  die  Walze  a  einmal  herumdreht,  so 
sitzt  die  sammtliehe  Ansputxwolle  im  Gegenkamme  e.  Dieser  wird 
hierauf  aufgeschlagen,  so  dass  die  Wolle  mit  der  Hand  weggenom- 
men werden  kann. 

Unter  der  Trommel  sammelt  sich,  ebenso  wie  unter  dem  Vor- 
reisser, Staub  an.  der  in  der  Regel  sehr  rein  ist,  aber  auch  die 
kürzeren  Fasern  der  Raumwolle  mit  enthalt.  Er  beträgt  bei  den 
Vorkrempeln  und  bei  den  Feinkrempeln  ungefähr  das  gleiche  Quan- 
tum wie  die  Kamm-  und  Deckel  wolle  Um  nun  diesen  nicht  un- 
bedeutenden Abgang  zu  ersparen,  umgiebt  man  die  Trommel  in  ei- 
nem Abstände  von  \"  mit  einem  trogartigen  Siebe  (flg.  88,  Tafel  XII), 
das  die  Trommel  genau  koncentriseh  umschliesst.  Dieses  Sieb  wird 
am  Krempelgestell  befestigt  und  reicht  bis  ungefähr  12"  unter  das 
Filet  hinauf,  wo  es  mit  einer  gut  abgeschrägten  und  polirten  Holz- 
leiste ax  zu  versehen  ist,  damit  ja  kein  Staub  sitzen  bleiben  kann. 
Da  nämlich  durch  das  Kämmen  der  Wolle  zwischen  Trommel  und 
Filet  noch  viele  Unreinigkeiten  entfeint  werden,  fällt  hier  ein  wenn 
gleich  nicht  zu  kurzer  so  doch  unreiner  Staub  herunter,  der  wenn  das 
Sieb  dicht  unter  das  Filet  geht,  wieder  mitgenommen  wird ;  aus 
eben  diesem  Grunde  ist  der  Abstand  des  Siebes  vom  Filet  (ca.  12") 
erforderlich. 

Am  einfachsten  wird  es  aus  Zinkblech  hergestellt,  in  das  man 
über  seine  ganze  Fläche  Jzollige  Löcher  sehlägt,  die  in  einer  Ent- 
fernung von  1"  stehen,  so  dass  also  ein  Zwischenraum  von  i"  ent- 
steht. Durch  diese  Löcher  können  alle  grobe  Unreinigkeiten  durch- 
fallen, während  die  Fasern  von  der  Trommel  wieder  mitgenommen 
werden,  so  dass  sich  unter  derselben  nur  ein  ganz  kurzer  und  un- 
brauchbarer Staub,  sogenannter  Siebstaub  ansammelt  und  nur  unter 
«lern  Filet  sieh  ein  etwas  längerer  aber  unreiner  Staub  bildet. 

Das  Sieb  unter  dem  Vorreisser  wird  ebenso  hergestellt,  es 
darf  aber  dasselbe  nicht  bis  zu  dem  Cylindcr  reichen,  sondern  muss 
hier  einen  Zwischenraum  von  3—4  Zollen  lassen,  damit  alle  schwe- 
ren Unreinigkeiten  zum  grössten  Theil  schon  an  dieser  Stelle  durch- 
fallen. 

Um  zu  verhüten,  dass  das  Blech  Einbiegungen  erhält,  muss 
es  in  der  Entfernung  von  ungefähr  12",  nach  der  Richtung  der 
Trommelachse,  also  derselben  parallel  mit  Leisten  a  versehen  werden, 
die  an  den  aus  Holz  gefertigten  Bögen,  auf  denen  das  Blech  aufge- 
nagelt ist,  befestigt  sind  und  es  sind  diese  wiederum  durch  Streben 
b  zu  verbinden,  die  zusammen  in  der  Entfernung  von  8  Zollen 
immer  neue  Bögen  bilden  und  auf  die  das  Blech  festgenagelt  ist. 
Fig.  88.  Tafel  XII  mag  das  bisher  Gesagte  noch  deutlicher  machen. 

Die  Haube  des  Vorreissers  muss  so  konstruirt  sein,  dass  sie 
möglichst  tief  herunter  geht  und  sich  dem  Vorreisser  A  und  der 
Trommel  B  bis  auf  J"  dicht  anseliliesst,  um  zu  verhindern,  dass 
sich  Staub  ansetzen  kann  (siehe  ebenfalls  Fig.  88). 

v 
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Dasselbe  gilt  auch  von  der  Haube  über  dem  Filet,  weil  sich 
sonst  Staub  an  der  Stelle  </  ansammelt,  der  dann  von  Zeit  zu  Zeit 
mitgenommen  wird  und  dicke  Stellen  im  Vliesse  giebt. 

Noch  sei  eines  Uebelstandes  bei  den  Di  ehtöpfen  erwähnt.  Wenn 
das  Legen  des  Bandes  richtig  erfolgt,  so  imiss  das  Band  in  evkloi- 
denfö rm igen  neben  und  übereinander  liegenden  Schichten  in  dem 
Topf  liegen  (Fig.  MI,  Tafel  XII)  und  die  ganze  Flüche  des  Topfes 
niass  ausgefüllt  sein.  Kin  so  gelegtes  Band  wird  allemal  gut  laufen. 

Es  ist  dies  aber  abhängig  von  der  richtigen  Stellung  des  To- 
pfes und  von  dem  Ausgangspunkte  des  Bandes  aus  dem  Teller. 
Dieser  Ausgang  muss  nömliell  genau  am  Umfange  des  Topfes  er- 
folgen, und  soll  sich  das  Band  richtig  legen,  so  muss  der  Topf  genau 
die  doppelte  Kxcentriritfit  des  Tellers  zum  Radius  haben,  d.  i.  2  Mal 
die  Länge  a  b.    Mg.  9ft,  Tafel  XII. 

Ist  der  Topf  kleiner,  so  wird  das  Band  über  ihn  hinauslaufeu, 
ist  er  grösser,  wird  es  nicht  die.  ganze  Flache  des  Topfes  ausfül- 
len, also  wie  in  Pig.  91. 

Dadurch  aber  wird  (weil  der  Topf  doch  anfangs  leer  ist  und 
erst  ein  richtiges  Legen  erfolgt,  wenn  der  Teller  anfängt  einen 
Druck  auf  das  Band  auszuüben,  ein  Verwirren  des  Bandes  noch 
mehr  begünstigt  und  es  reisst  dann  ein  solches,  der  Strecke  vor- 
gelegt fortwährend  ab. 

Hier  kann  man  sich  nur  durch  die  von  mir  koustruirten  beweg- 
lichen Böden  helfen  und  zwar  in  der  Art,  dass  man  unter  den  nie- 
deru  Teiler  etwas  unterlegt,  so  dass  der  Topf  eine  etwas  nach 
vorn  geneigte  Lage  erhält.  Dann  streift  das  Band  am  Umfange  des 
Topfes  vorbei  und  weil  durch  den  Boden  das  Band  immer  am  Tel- 
ler anliegt,  erfolgt  ein  richtiges  Legen  des  Bandes  und  wiederum 
ein  gutes  Auslaufen. 

Die  Krempel  soll  ein  möglichst  gleichförmiges  und  reines  Vliess 
liefern,  das  vor  allen  Dingen  frei  von  Gries  oder  Graupen  ist. 

Häufig  sind  diese  kleinen  Knötchen  schon  in  der  Wolle  vor- 
handen oder  sie  entstehen  dadurch,  dass  mau  die  Baumwolle,  ujn 
sie  gut  zu  reinigen,  im  Flügel  zu  viel  bearbeitet  hat,  am  häufig- 
sten tragen  dann  die  Oeffner  und  Wipper  die  Schuld;  übergiebt 
man  weiche  und  zarte  Wollen  dieser  Maschine,  so  erhält  man  in 
der  Regel  graupige  Krempelei.  Kin  ander  Grund  liegt  in  der  Feuch- 
tigkeit der  Wolle,  diese  schmiert  die  Trommel  leicht  zu,  wodurch 
ebenfalls  Granpen  entstehen,  weshalb  das  über  das  Mischen  gesagte 
Berücksichtigung  verdient. 

Am  häutigsten  findet  indessen  der  Gries  seine  Entstehung  auf 
der  Krempel  selbst.  Vor  allen  ist  nachzusehen,  ob  das  Filet  oder 
der  Vorreisser,  nicht  zu  weit  von  der  Trommel  absteht,  in  diesem 
Falle  kann  die  Baumwolle  nicht  regelmässig  abgenommen  werden, 
sie  wird  in  der  Krempel  herumgewickelt  und  die  Griesein  entste- 
hen durch  das  lange  Durcheinanderarbeiten;  ganz  dasselbe  ist  auch 
der  Fall,  wenn  die  Decken  nicht  richtig  stehen. 

Ein  weiterer  Grund  ist,  wenn  die  Krempel  stumpf  geworden, 
oder   wenn  der  Beschlag  nicht  gut  abgezogen  ist,  wenu  also  die 
Zähne  Häkchen  haben.    An  diesen  bleiben  die  Fasern  hängen  und 
Niess,  Baumwollen-Spinnerei.  '10 


bilden  kleine  Knötchen,  die  endlich  vom  Filet  wieder  mitgenom- 
men werden. 

Wenn  die  Krempel  hohl  oder  rund  geschliffen  ist, 
was  natürlich  seinen  Grund  in  der  nicht  cylinderischen  Form  der 
Schleifwalze  hat,  es  erfolgt  dann  genau  dasselbe,  als  wenn  das  Fi- 
let zu  weit  absteht. 

Eine  Krempel  wird  ferner  . ein  unreines  Vliess  liefern,  wenn 
ihr  zu  viel  zugemnthet  wird.  Hat  sich  trotz  alles  sorgfältigen 
Suchens  keiner  der  bisherigen  Uebelstände  gefunden,  wird  man 
wohlthun  durch  Anstecken  eines  andern  (kleinern)  Trommelwechsels 
die  Zuführung  und  den  Abzug  der  Krempel  zu  verlangsamern, 
also  dem  Einzugcylinder  und  dem  Filet  eine  geringere  Umfangs- 
geschwindigkeit zu  geben. 

Sind  mit  der  Zeit  die  Räder  so  abgelaufen,  dass  sie  übersprin- 
gen, oder  ist  ein  den  Einzug  treibendes  Rad  auf  seinem  Zapfen 
locker,  so  wird  ein  momentanes  Stehenbleiben  des  Einzugcylinders 
eintreten,  was  natürlich  eine  dünne  Stelle  im  Vliesse  zur  Folge  ha- 
ben muss.  Dasselbe  tritt  ein,  wenn  der  Verzug  zwischen  dem  Ein- 
zugcylinder und  der  Wickelwalze  grösser  ist  als  1 ,  so  dass  der 
Wickel  zerzogen  würde,  oder  natürlich  dann  wenn  der  Wickel  selbst 
schon  dünne  Stellen  enthält. 

Dicke  Stellen  oder  Wolken  haben  in  der  Regel  ihren  Grund 
üarin,  dass  sich  an  irgend  einer  Stelle  in  der  Krempel  Staub  an- 
setzt. Ist  die  Krempel  mit  einem  Siebe  versehen ,  so  hat  dieses, 
in  einem  solchen  Falle  in  der  Regel  Einbiegungen  im  Blech,  wo 
sich  der  Staub  ansammeln  kann,  bis  ihn  der  Tambour  wieder  mit- 
nimmt, weshalb  das  über  das  Anfertigen  der  Siebe  Gesagte  zu  be- 
achten ist. 

Geht  die  Haube  des  Vorreissers  oder  des  Filets  nicht  weit  ge- 
nug herunter,  wie  es  weiter  oben  beschrieben  wurde,  oder  steht 
sie  zu  weit  ab,  so  wird  sich  zwischen  dem  Vorreisser  und  der 
Trommel  oder  zwischen  letzterm  und  dem  Filet  ebenfalls  Staub 
ansammeln  können,  der  dann  wieder  mit  fortgenommen  wird  und 
so  nothwendig  eine  dicke  Stelle  im  Vliesse  gebeu  muss. 

Ein  weiterer  Grund  sind  natürlich  Ungleichheiten  im  Wickel 
selbst,  deren  Enstehung  bei  den  Schlagmaschinen  angegeben  wurde, 
oder  wenn  zu  wenig  Verzug  zwischen  der  Wickelwalze  und  dem 
Einzugcylinder  vorhanden  ist.  Es  bilden  sich  dann  Falten  und  der 
Wickel  wird  doppelt  hereinlaufeu.  Wenn  die  Wickel  reifen, 
d.  h.  wenn  sich  die  Wickellagen  nicht  reiu  abwickeln,  so  wird 
natürlich  die  Baumwolle  einmal  dicker  und  dann  wieder  schwächer 
zugeführt  werden,  was  nothwendig  ungleiche  Stellen  im  Vliess  her- 
vorbringen muss,  endlich  wenn  die  Speisecylinder  wickeln  oder  das 
Filet  unruud  ist.  Zeigen  sich  schnell  hinter  einander  folgend  dicke 
und  dünne  Stellen,  oder  kehrt  es  nach  bestimmten  Zwischen- 
räumen immer  wieder,  so  überspringt  entweder  ein  das  Filet  trei- 
bendes Rad,  oder  das  Filet  selbst  ist  auf  dem  Zapfen  locker. 

Das  Filet  bleibt  in  Folge  dessen  einen  Augenblick  stehen  und 
die  Trommel  giebt  noch,  da  sie  immer  fortbewegt  wird,  an  die  ihr 
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gegenüberliegende  Filetstelle  fortwährend  Wolle  ab,  wodurch  eine 
dicke  Stette  im  Vliesse  entstehen  muss. 

Ein  häufig  auftretender  Uebelstand  ist  auch,  dass  an  der  Seite 
des  Vliesses  ganz  kurze  und  zusammengewirrte  Faseru  herunter 
•hängen,  die  auf  dem  Wege  vom  Filet  bis  zu  dem  Trichter  her- 
unterfallen und  sich  auf  dem  Tisch.«  der  Krempel  anhäufen,  öfter 
aber  auch  wieder  mitgenommen  werden  und  so  dicke  Pfocken  oder 
gar  ein  Abreisseu  des  Vliesses  herbeiführen  und  dasselbe  verun- 
reinigen. In  den  meisten  Fällen  hat  das  seinen  Grund  in  der  An- 
häufung kurzer  Fasern,  zwischen  der  Trommel  und  den  Auflege- 
stiften der  Deckel,  wo  die  letzteren  keineu  Beschlag  mehr  haben. 
Man  beseitigt  diesen  Uebelstand  dadurch,  dass  man  auf  den  Krem- 
pelbogen B  (Fig.  92  uud  94,  Taf.  XII)  ein  bis  zur  Trommel  A  rei- 
chendes Blech  b  befestigt  (oder  auch  bei  zugeiuaehteu  Krempeln  auf 
der  Einlegewand  zwischeu  Trommel  und  Bogen)  uud  auf  diesem 
wieder,  mit  Hülfe  kleiner  Holzschrauben  A,  die  Holzbögen  a  (Fig.  93), 
die  auf  der  äussern  Seite  abgeschrägt  siud,  und  die  natürlich  uiedriger 
sein  müssen  als  die  Stifte  s  zum  Halten  der  Decken.  In  die  Decken 
D  selbst  muss  dann  eingeschnitten  werden,  damit  sie  über  die  Holz- 
bögen übergreifeu  köunen.  Das  wird  aber  dann  erst  wirklich  hel- 
fen, wenn  gleichzeitig  jeder  Zwischenraum  zwischen  Filet  und  Trom- 
mel gut  mit  Holz  ausgefüllt  wird. 

Gehören  nur  wenig  Krempelu  zu  einem  System,  so  wird  das 
Ausstossen  uud  Ausputzen  von  ein  uud  demselben  Arbeiter  besorgt. 
Mau  darf  dann  diesen  nicht  nach  Pfunden  bezahleu,  weil  derselbe 
nur  zu  leicht,  um  mehr  Pfund  zu  gewinnen,  die  Krempel  häufiger 
ausstösst,  als  dies  nöthig  ist,  was,  abgesehen  von  dem  vermehrten 
und  dann  viel  gute  Wolle  euthaltenden  Abgang,  Ungleichheiten  in 
der  Nummer  der  Bänder  herbeiführt,  da  nach  dem  jedesmaligen  Aus- 
stossen die  Krempel  feiner  arbeitet,  weil  sich  die  Trommel  erst 
wieder  vollfüllen  muss. 

Vor  Allem  ist  es  streng  zu  verbieten,  mehrere  Krempeln  hinter 
einander  auszustossen  uud  dann  wieder  einige  Zeit  auszuputzen, 
weil  sonst  gleich  auf  einmal  mehrere  Krempelu  zu  fein  arbeiten. 
Das  Ausstossen  einer  Krempel  hat  unbedingt  nach  ganz  bestimmten 
Zwischenräumen  zu  geschehen,  während  welchen  der  Aussputzer 
die  Deckel  zweimal  durchzuputzen  hat. 

Dass  natürlich  alle  zu  einem  System  gehörigen  Krempeln  ganz 
gleich  gestellt  und  mit  den  gleichen  Wechseln  versehen  sein  müsseu, 
oder  wenn  sie  von  verschiedener  Konstruktion,  die  Wechsel  so  zu  wüh- 
len sind,  dass  bei  allen  der  Eiuzug  und  der  Abzug  ganz  gleich  ist. 
versteht  sich  von  selbst,  weil  sonst  nothwendig  Ungleichheiten  in 
der  Nummer  entstehen,  die  sich  später  schwer  uud  nur  unvoll- 
ständig ausgleichen  lassen. 

Die  Lieferung  einer  Krempel  in  76  Arbeitsstunden  ist  natür- 
lich sehr  verschieden,  auf  Masse  arbeitend  wird  man  allemal  die 
Gute  der  Arbeit  beeinträchtigen.  Lauge  Wollen  müssen  mehr 
gekämmt  werden  als  kurze,  folglich  wird  man  bei  der  Verarbei- 
tung langer  Wollen  auch  weniger  Pfund  liefern  könuen. 

iu* 
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Wir  haben  die  Lieferaug  pro  Zoll  Kretnpelbreite  gefunden: 
Für  Amerikanische  Wolle  7  —  8  Pfd  bei  Deckenkrempelu,  das 
giebt  für  150  Trommelumgäuge  —  7,6  —  8,7  Pfd.  bei  Deckenkrempelu. 
Für  Dliollerah  (Walzenkrempeln)  19     Pfd.  bei  der  Vorkrempel, 

13,5    „     „    „  Feinkrempel.  . 
Eiufache  Krempelei,  halb  Walzen,  halb  Deckeu: 

Bengal  13,5  Pfd. 
Welche  Zahlen  als  Maximum  gelten  mögen. 
J.  D.  Fischer  giebt  die  Leistung  pro  Zoll  au : 

Reisskrempel  7,1  Pfd.)  was  wohl  für  Deckenkrempelu 
Feinkrempel  6,6    „   j  uud  gute  Georgia  gelten  soll. 
Den  Kraftbedarf  einer  Krempel  giebt  Redtenbacher  iu  seinen 
Resultaten,  Seite  333,  wie  folgt  an: 

Einfache  Karde  von  0,57»  =  24"  sächs.  Breite  0,13  Pferdekr., 

Doppelte     „  „  0,97»  =41"     „       „  0,22 

„    Abgangskarde  „  0,97m  =  4t"     „       „     0,29  „ 

J.  D.  Fischer  für: 
Eine  Reisskrempel  von  36"  Breite  mit  14  Decken)  no 

1 30  Umgänge,  Produktion  auf  den  Zoll  ss  9  Pfd.  |  ' 
Eine  Feinkrempel  ditto  0,2  „ 

Die  neuesten  Versuche  au  eingr  Platt'schen  Walzenkrempel  mit 
Vorreisser  und  8  Walzen  bei  einer  Breite  von  !■  =  42"  sächs. 
und  140  Trommelumgängeu,  bei  einer  Produktion  iu  72  Stunden  von 
14,3  Pfd.  ergaben,  0,376  Pferdekräfte. 

Die  Kanalmaschiue  (nachtue  a  reitnir). 

* 

• 

Durcli  das  Ausstossen  der  Krempel  werden  alle  Fasern  aus  der 
Trommel  herausgekämmt.  Die  der  Krempel  zugeführte  Baumwolle 
wird  nun  nach  uud  nach  erst  den  Tambour  wieder  vollfüllen,  was 
zur  Folge  haben  muss ,  dass  das  Baud ,  welches  die  Krempel  nach 
dem  Ausstossen  liefert,  femer  ist  als  das,  wenn  nach  dieser  Opera- 
tion einige  Zeit  vergangen  ist. 

Kämen  nun  zufällig  mehrere  so  schwache  Bänder  auf  der  Strecke 
und  den  dann  folgenden  Maschinen  zusammen,  oder  umgekehrt,  er- 
folgte die  Vereinigung  mehrerer  starker  Bänder,  so  erhielte  man 
uothwendig  ein  ungleiches  Resultat  nicht  allein  auf  deu  Strecken, 
sondern  es  würde  auch  der  endlich  erzeugte  Faden,  je  nach  Maass- 
gabe der  vereinigten  Bänder  einmal  schwächer  und  dann  wieder 
stärker  sein. 

Um  diesem  nicht  unbedeutenden  Uebelstande  vorzubeugen,  lässt 
man  sämmtliche  Krempeln  eines  Systems  in  einem  Kanal  arbeiten 
und  vereinigt  dann  alle  diese  Bänder  auf  der  zum  Kanal  gehörigen 
Auf wickelmaschine  zu  einem  Wickel.  Da  nun  das  Ausstossen  der 
Krempeln  der  Reihe  nach  erfolgt,  so  leuchtet  ein,  dass  in  einem 
solchen  Wickel  immer  die  schwachen  Bänder  der  eben  ausgestosse- 
neu  Krempel  mit  dem  um  vieles  stärkeren  Bande  der  Krempel,  die 
erst  ausgestosseu  werden  soll,  vereinigt  sind. 

Auf  diese  Weise  werden  alle  Ungleichheiten  in  der  Stärke  der 
Bänder  möglichst  ausgeglichen  uud  es  liegt  jedenfalls   hierin  der 
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grosse  Vorzug,  welchen  das  Kanalsystem  vor  dem  weiter  unten 
beschriebenen  Dreh-  und  Presstopfsysteme  hat,  da  bei  diesen  ganz 
unmöglich  die  starken  Bänder  von  den  schwächeren  geschieden 
werden  können.  Der  Kanal  selbst,  der  natürlich  unterhalb  der 
Krempel  hinläuft,  ist  in  der  Regel  aus  Holz,  oder  in  neuerer  Zeit 
aus  Gusseisen  angefertigt  und  hat,  je  nachdem  mehr  oder  weniger  Bän- 
der vereinigt  werden  sollen,  eine  Breite  von  6  —  10",  und  zwar 
immer  so,  dass  sämmtliche  Krempelbänder  bequem  neben  einander 
liegen  können. 

Von  der  nachstehend  beschriebenen  Wickelmaschine  aus  wird 
ein  in  diesen  Kanal  hinlaufendes,  endloses  Tuch  durch  Räder  in 
Bewegung  gesetzt  und  es  befindet  sich  zur  Aufnahme  des  Krempel- 
bandes unterhalb  jeder  Abzugwalze  ein  rechtwinklig  gegen  die  Be- 
wegungsrichtung des  Tuches  verschiebbarer  Trichter.  In  unmittel-  ' 
barer  Nähe  desselben,  unter  und  über  dem  Tuche  ist  ferner  eine 
Leitwalze  angeordnet,  die  nur  durch  die  Reibung  an  diesen  ihre 
Umdrehung  erhält  und  die  wesentlich  zum  richtigen  Abzüge  des 
Bandes  beiträgt. 

An  dem,  der  Wickelmaschine  entgegengesetzten  Ende  des  Kanals 
geht  das  Tuch  über  eine  Walze  hinweg,  die  in  einem  verschieb- 
baren Halter  eingelegt  ist,  um  so  in  der  Lage  zu  sein,  bis  nach  er- 
folgter Ausdehnung  des  Tuches  und  in  dessen  Folge  eintretenden 
Hängens  der  Krempelbänder  die  richtige  Spannung  wieder  her- 
zustellen. 

Die  neben  einander  liegenden  Bänder  werden  nun  über  die 
grosse  Walze  A  hinweg  (Mg.  95,  Taf.  XIII)  zwischen  den  Komprimir- 
walzen  B  hindurch  (welche  die  Bänder  mit  Hülfe  eines  Hebeldruckes 
zn  einer  Watte  vereinigen)  der  zwischen  den  beiden  Wickelwalzen 
C  und  C,  liegenden  Wickelspule  W  zugeführt,  wodurch  endlich  auf 
diese  die  Watte  aufgewickelt  wird. 

W  ist  in  einem  Gestelle  so  gelagert,  dass  man,  sobald  der  Wickel 
die  erforderliche  Grösse  erhalten  hat,  dieses  Gestelle  um  180°,  das 
ist  eine  halbe  Umdrehung,  drehen  kann,  wodurch  eine  2te  Spule 
Wx  mit  C  und  Cl  in  Berührung  kommt,  auf  die  dann  die  Bänder 
aufgewickelt  werden ,  während  man  durch  Herausziehen  eines  ent 
sprechenden  Bolzens  im  Stande  ist  W  herauszunehmen  und  eine 
leere  Spule  dafür  einzulegen.  Das  Gewicht  des  drehbaren  Gestelles, 
in  das  W  und  TT,  eingelegt  ist,  dient  gleichzeitig  dazu  dem  Wickel 
selbst  eine  Pressung  zu  ertheilen,  die  man  durch  ein  unterhalb  an 
einem  Hebel  wirkendes  Gewicht  noch  bedeutend  vermehren  kann. 

Es  ist  nun  vor  Allem  darauf  zu  sehen,  dass  immer  die  gehö- 
rige Anzahl  Bänder  im  Kanäle  laufen,  und  dass  dieselben  nicht  über, 
sondern  neben  einander  gelegt  werden,  weil  sich  sonst  leicht  Wulste 
bilden,  die  dann  der  Krempel  ungleich  zugeführt  werden  und  in  dem 
Vliess  der  Feinkrempel  Knötchen  hervorbringen. 

Man  wird  deshalb  wohlthun,  die  Trichter  fest  anzuschrauben 
und  nur  die  beiden  der  Wickelmaschine  zunächst  liegenden  ver- 
schiebbar zu  machen,  um  das  Band  der  einen  dieser  Krempeln  im- 
mer an  den  Ort  zu  leiten,  wo  durch  das  Ausstossen  der  Krempel 
ein  Band  fehlt.     Ebenso  ist  es  unbedingt  nöthig  Reservebänder  zu 
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haben,  um,  wenn  irgend  etwas  an  einer  Krempel  vorfällt,  ein  sol- 
ches an  Stelle  des  Fehlenden  mit  hineinlaufen  zu  lassen. 

Es  entsteht  ferner  natürlich  der  gleich  grosse  Fehler,  wenn  ein 
Band  mehr  hineinläuft,  als  wenn  eins  fehlt,  aber  gerade  das  erstere 
kommt  häufig  genug  vor,  weshalb  streng  darauf  zu  sehen  ist,  dass 
die  betreffenden  Aufpasser  nicht  das  Band  der  eben  ausgestossenen 
Krempel  eher  in  den  Kanal  laufen  lassen,  als  bis  eine  zweite  auf- 
gehalten wurde  und  die  Stelle,  wo  nun  das  Band  fehlt,  bis  zu  der 
eben  ausgestossenen  Krempel  gelangt  ist. 

Bei  dem  Ansstossen  und  Aufhalten  der  Krempel  entsteht  bei 
dem  Kanalsystem  allemal  ein  ganz  beträchtlicher  Abgang,  der  zwar 
in  etwas  zu  vermeiden  ist,  wenn  die  Krempeln  eine  nach  der  an- 
dern aufgehalten  werden  und  dies  mit  der  gehörigen  Ueberlegung 
geschieht.  Werden  der  Kanal  und  die  Krempeln  von  einer  Fusswelle 
aus  bewegt,  so  ist  es  allemal  ein  Fehler  den  Riemen  auf  die  Los- 
scheibe dieser  Fusswelle  zu  legen,  anstatt  jede  Krempel  einzeln  aufzu- 
halten, da  natürlich  die  Trommel  durch  ihre  bedeutende  lebendige 
Kraft  viel  schwerer  zur  Ruhe  kommt  und  dann,  besonders  beim 
Anlassen,  ungeheurer  Abgang  fertig  wird.  Es  ist  daher  allemal  von 
grossem  Vortheil.  hier  einen  Mechanismus  einzuschalten,  der  bei  sei- 
ner Ingangsetzung  die  Lieferung  und  den  Einzug  der  Krempel 
ausser  Thätigkeit  setzt,  was  aber  selbstverständlich  nur  dann  mög- 
lich ist.  wenn  der  Einzug  und  der  Abzug  durch  das  Filet  getrie- 
ben und  dieses  durch  diesen  Mechanismus  ausser  Thätigkeit  gesetzt 
wird.  Zu  diesem  Zweck  hat  man  in  neuerer  Zeit  die  Anordnung 
derartig  getroffen  .  dass  die  Trommel  und  mit  ihr  der  Hacker  und 
Vorreisser.  sowie  alle  durch  Riemen  getriebenen  Theile  der  Krem- 
pel besonders  getrieben  werden,  während  dagegen  das  Filet  und  mit 
ihm  der  Ab-  und  Einzug  der  Krempel  von  einer  Welle  A  ans 
(Flg.  %,  Taf.  XIII)  in  Umdrehung  gesetzt  wird,  die  parallel  dem  Ka- 
näle hinläuft  und  von  der  auch  die  Leitwalzen  in  letzteren  ihre  Be- 
wegung erhalten.  Die  Uebertragnng  geschieht  dann  in  der  Art, 
dass  (wie  dies  die  Fig.  ergiebt)  die  Bewegung  des  Filets  sofort  auf- 
gehoben wird,  wenn  die  Klauenkuppelung  K,  mit  Hülfe  eines  Hebels 
gelöst  wird  und  dann  nur  die  Bewegung  der  Trommel,  des  Hackers  etc. 
fortgeht.  Dadurch  entsteht  allerdings,  weil  die  Trommel  durch  ih- 
ren Fortgang  noch  immer  etwas  an  das  Filet  abgiebt,  eine  dicke 
Stelle,  da  sich  aber  diese  auf  die  ganze  Länge  des  Kanals  vertheilt, 
so  ist  der  dadurch  hervorgerufene  Fehler  immerhin  unbedeutend, 
wenn  man  erwägt,  welche  grosse  Ersparung  an  Abgang  durch  diese 
Einrichtung  herbeigeführt  wird. 

Gehen  Wiede'sche  Krempeln  in  einen  Kanal,  so  wird  das  Ket- 
tenrad d  von  der  Fusswelle  ans  getrieben  und  das  Ausrücken  des 
Abzugs  und  Einzugs  erfolgt  einfach  durch  Herüberziehen  der  Stift- 
scheibe e,  weil  sich  dann  das  Kettenrad  d  lose  auf  der  Abzugs- 
welle bewegt  (Flg.  53,  Taf.  VII). 

Bei  eisernen  Kanälen,  oder  wenn  die  hölzernen  gut  polirt  sind, 
und  die  Leitwalzen  mit  Hülfe  von  Rädern  von  der  Fusswelle  aus  be- 
wegt werden,  kann  das  Tuch,  das  doch  immer  theuer  zu  unterbal- 
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ten  kommt  und  mancherlei  Störungen  durch  sein  Dehnen  hervor- 
ruft, in  Wegfall  kommen. 

Es  entsteht  dann  zwar  ein  geringer  Verzug  durch  die  Reibung 
an  dem  Boden  des  Kanals,  der  aber  keinen  Einfluss  ausübt. 

Selbstverständlich  müssen  sämmtliche  Krempeln  eine  gleiche 
Geschwindigkeit  habeu,  die  gleich  der  des  Kanaltuches  oder  der 
Leitwalzeu  ist.  Geben  die  Krempelu  zu  viel  Band,  so  wird  man 
das  sofort  durch  das  Hängen  der  Bänder  wahrnehmen,  geht  dagegen 
die  Krempel  zu  langsam,  so  wird  nothwendig  ein  Verziehen  des 
Bandes,  wenn  nicht  gar  ein  öfteres  Reissen  eintreten.  Der  prak- 
tische Versuch,  dass  Krempel-  und  Kanalgeschwindigkeit  im  rich- 
tigen Verhältnis»  stehen,  lässt  sich  leicht  dadurch  ausführen,  dass 
man  durch  Hin  und  Herbeweguug  der  Hand  in  der  Nähe  des  Ban- 
des einen  Luftzug  hervorbringt.  Bei  zu  straffem  Bande  wird  sich 
dasselbe  nicht  bewegen,  während  es  bei  einem  günstigen  Verhält- 
nisse beider  Geschwindigkeiten  hin-  und  herschwankt. 

Bei  kurzen  und  geringen  Wollen  wird  man  allemal  wohlthun, 
den  Verzug  zwischen  Abzugwalzep  und  Kanal  etwas  kleiner  als  1 
zu  machen. 

Berechnung  der  Kanalmaschine.   (Fig.  95,  Taf.  XIII.) 

(Gehört  zu  der  unter  A  berechneten  Reisskrempel.) 

Umgänge  der  Fusswelle  nach  Versuch  122.  Breite  des  Kanals 
9".    Dublirnng  9. 

I.    Zuführwalze  A. 

llft  26  *24  96  31  30  4„an 
Umgänge  =122^  --^-=10,62. 

Durchmesser  mit  Tuch  12£".  Umfang  —  38,48"  sächs.  Zu- 
führung, d.  i.  Geschwindigkeit,  der  Kanaltuchwalze  A 

10,62  X  38,48  =  408,6"  sächs.,  379.6"  engl.,  10,547  Jard. 

II.    Die  Kompri  mir  walzen  B. 
26  24 

Umgänge  1 22  —  —  =  30.7  Umgänge. 

Durchmesser  4f".  Umfang  =  13,745.  Umfangsgeschwindigkeit 
30,7  X  13,745  =  421,9"  sächs.  =  392,03"  engl.  =  10,89  Jard. 

III.    Verzug  zwischen  Tuch  walze  und  Komprimir- 

wal  ze. 

421,9"  sächs.  _ 

40^6        _  1,032 
oder  aus  den  Rädern  für  1  Umgang  der  Fusswelle 

26  24  x  ^ 

80  31  —  A4  —  \  AS2 

26  24  30        ~  *»  ,,U<5Z' 

80  28  96  2* 
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IV.    Die  Wickel  walzen  C  und  Cl. 

Umgänge  =  122  p  ^  =  0.9  Umgänge. 

Durchmesser  14".    Umfang  43,982"  sächs.  Umfangsgeschwin- 

i435,4"  sächs. 

digkeit  der  Wickelwalzen  =  9,9  X  43,982  —    404,5"  engl. 

(  11,23  Jard. 

V.    Verzug  zwischen  Komprimir-  und  Wi  ekel  walzen. 
—  1,031  oder  aus  den  Rädern  etc. 

421,9 

24 

l,  -     =  H  =  1-033. 
31  4? 

VI.    Gesa  mm  t  verzug, 
d.  i.  Verzug  zwischen  Tuch  und  Wickelwalzen 

=  408,6  =  Wb 
oder  mit  Hülfe  der  Räder: 


20  24  ,  , 

22  4 
SO  90 


=  1.006. 


122  26  24  30  I2J 
SO  28  96  4 

VII.    Endlich  der  Verzug  zwischen  Krempelwalze  und 

K  anal  tue  h. 

Da  die  Krempel  401,0"  sächs.  liefert  und  die  Tuehwalze  408,6" 
sächs..  so  ist  der  Verzug 

408  6  =101 
404,6  ' 

und  der  Verzug  zwischen  Krempel  =  Abzugwalze  und  Wickelwalze  C 

404.0  -  l'°73* 
Die  Wickelmaschine  (deubleur,  lapping  engine). 

Wie  schon  gesagt  hat  der  Kanal  nur  eine  BrVite  von  6—  10". 
Es  müssen  daher,  um  einen  mit  der  Feinkrempel  gleich  breiten 
Wickel  zu  erhalten,  4,  6  oder  8  solcher  Kanalwickel  auf  der  Dublir- 
maschine  zu  einem  vereinigt  werden,  welcher  dann  der  Feinkrempel 
vorgelegt  wird,  wobei  noch  der  ganz  bestimmte  Zweck  ins  Auge 
gefasst  ist,  die  Dublirung  zu  vermehren  und  einen  Wickel  zu  erhal- 
fen, der  die  entsprechende  Stärke  hat. 

Um  diese  Vereinigung  vorzunehmen,  werden  zwischen  die  unten 
liegenden  Walzen  A  und  Ax  (Fig  97,  Taf.  XIII)  4  Kanalwickel  (in 
unserm  Falle  von  9"  Breite,  die  also  dann  eine  Breite  von  36"  er- 
zielen) eingelegt,  die  zwischen  den  Komprimirwalzen  B  Bx  zusam- 
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mengepresst  und  endlich  auf  der  zwischen  den  Wickel  walzen  C  und 
C,  ruhendeu  Holzspnle  H  aufgewickelt  werden. 

Hat  man  auf  diese  Weise  sogenannte  einfache  Wickel  herge- 
stellt, so  wird  ein  solcher  in  den,  zu  dem  Zwecke,  oben  an  den 
Kornprirairwalzen  angebrachten  Halter  eingelegt  und  nochmals  mit 
4  zwischen  A  und  Ax  gelegten  Kanalwickeln  vereinigt,  die  dann 
den  fertigeu  Feinwickel  bilden  und  es  sind  somit  9  X  4  X  2  =  72 
Reisskrempelhänder  zu  einem  Wickel  vereinigt. 

Berechnung  der  Wiekelmaschine  (Breite  36"). 
Umgänge  der  Triebwelle  100,  nach  Versuch. 

I.    Umgänge  der  Zuführwalzen  A  und  Ax. 
33  6'"  34 

100  —  t*.   —  —  47.7  Umgänge  pro  Minute. 

Durchmesser  von  A  und  Ax  =  9"  •  Umfang  =  28,274"  sächs. 
und  somit  werden  sie  pro  Minute  eine  Länge  abwickeln,  die  =  ist 
47,7  X  28,274  =  1348,6"  sächs.  =  1253,1"  engl.  =  34,8  Jard. 

II.    Die  Komprimirwalzen  B  und  Bx. 

Umgänge.  Da  an  den  verlängerten  Zapfen  von  B  sich  die 
Triebscheibe  befindet,  so  werden  sie  eben  100  Umgänge  haben. 
Durchmesser  4J".  Umfang  14,137"  sächs.  Umfangsgeschwindigkeit 
demnach  =  1413,7"  sächs.  =  1313,5"  engl.  =  36,48  Jard. 

III.    Verzug  zwischen  .Zuführ-  und  Komprimir walze 

=  1348^6  =  U>48- 
oder  mit  Hülfe  der  Räder  und  Scheiben 

,048. 


100-4' 

r  o  i"     =  M 


100  33  6±  34  9 
.35    7    60  " 

IV.    Die  Wickel  walzen  C  und  C,.. 

33 

Umgänge  =  100       —  55. 

Durchmesser  8£".  Umfang  =  25,918"  sächs.  Umfangsgeschwin- 

11 425.5"  sächs. 

digkeit  55  X  25,918  =    1324,4"  engl. 

/    36,79  Jard. 


V.    Verzug  zwischen  Komprimir-  und  Wickel  walzen. 

=  1,008 


1425,5 


1413,7 

oder  mit  Hülfe  der  Räder 

.00- 4i     -  K0Ü8- 
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VI.  Verzug  zwischen  Zuführ-  und  Wickel  walzen. 

_ ,  057 

1348,6  -  ''°57 
100  g  8* 

oder  analog  =    —  —  =  1,057. 

"»g6f  *• 

VII.  Wir  haben  nun  gesehen  ,  der  Verzug  zwischen  den  Ab- 
zngwalzen  der  Krempel  und  der  Wickelwalzen  der  Kanalmaschine 
war  =  1,075. 

Der  Gesammtverzug  auf  der  Wickelraaschine  1,057  und  somit 
der  Verzug,  welchen  die  Bander  zwischen  den  Abzngwalzen  der 
Krempel  und  den  Wickelwalzen  der  Wickelmaschine  erfahren 

=  1,075  X  1,057  =  1,136, 
wofür  wir  bei  der  Berechnung  der  Feinkrempel  1,1  angenommen 
haben. 

Der  Derby  Dnpler. 

Bei  dem  Kanalsystem  ist  es  nothwendig,  dass  eine  grössere 
Anzahl  Krempeln  zu  einem  Systeme  vereinigt  sind,  dass  also  auf 
ihnen  die  gleiche  Nummer  erzengt  und  natürlich  auch  die  gleiche 
Wolle  verarbeitet  werde. 

Bei  einem  System  aber,  bei  dem  nur  3  oder  4  Krempeln  zu- 
sammen arbeiten,  und  das  ist  ganz  .  besonders  bei  den  auf  Masse 
hinarbeitenden  Automatkrempeln  der  Fall,  kann  der  Kanal  daher 
keine  Anwendung  finden  und  man  hat  sich  deshalb  genöthigt  ge- 
sehen, hier  das  Dreh-  und  Presstopfsystem  einzuführen,  was  man 
natürlich  auch  in  allen  andern  Fällen  anwenden  kann.  Bei  dop- 
pelter Krempelei  liegt  aber  auch  hier  die  Bedingung  vor,  viele 
Reisskrempelbände  mit  einander  zu  vereinigen,  um  einen  Wickel 
für  die  Feinkrempel  zu  erhalten.  Man  hat  zu  diesem  Zweck  des- 
halb eine  Maschine  konstruirt,  die  den  Namen  Derby  Dnpler  führt, 
und  die,  meines  Wissens,  zuerst  von  Platt -Brother  in  Oldham 
gebaut  worden  ist. 

Man  verfährt  dann  in  der  Regel  so,  dass  man  z.  B.  bei  einer 
Dublirung  =  72  einen  Wickel,  aus  36  Bändern  bestehend,  herstellt 
und  2  solcher  Wickel  neben  einander  der  Feinkrempel  vorlegt. 

Den  Haupttheil  des  Derby  Duplers  bildet  ein  trapezförmiger 
Tisch,  an  dessen  beiden  Seiten  je  18  trichterförmige  Hebel  ange- 
bracht sind,  die  zur  Aufnahme  des  aus  den  vorgesetzten  Drehtöpfen 
laufenden  Reisskrempelbandes  dienen.  Parallel  mit  den  Seiten  lau- 
fen 2  Walzenpaare  hin ,  deren  Berührungslinien  mit  dem  Tische  in 
eine  Ebene  fallen  und  welche  das  Band  aus  den  Töpfen  heraus- 
ziehen. 

Die  Tischplatte  selbst  ist  gut  polirt,  so  dass  die  Bänder,  die 
einander  parallel  laufend,  einem  aus  4  schweren  Walzen  bestehenden 
Komprimirapparate  zugeführt  werden,  ohne  grosse  Reibung  auf  ihn 
hingehen  können  und  es  sind,  um  die  Führung  des  Bandes  zu  er- 
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leichtern,  auf  dem  Tisch  eben  so  viele  ovale,  gut  polirte  Führungs- 
klötzchen angebracht,  als  Bänder  mit  einander  vereinigt  werden 
sollen. 

Der  Komprimir-  und  zugehörige  Wickelapparat  ist  ähnlich  dem, 
bei  der  Platt'schen  Schlagmaschine  vorhandenen,  konstruirt  und 
presst  durch  das  mehrmalige  Hindurchgehen  die  Bänder  so  fest  zu- 
sammen, dass  sie  einen  festen  und  leicht  wieder  ablaufenden  Fein- 
wickel bilden. 

Vor  allem  ist  aber  darauf  zn  sehen,  dass  die  Bänder  möglichst 
nahe  neben  einander  liegen. 

Abbildung  eines  solchen  Derby  Duplers  findet  sich  in  J.  D. 
Fischer's  praktischem  Baumwollenspinner  II.  Theil,  S.  35,  Taf.  XI. 

Ehe  wir  zur  Berechnung  dieser  Maschine  gehen,  werde  noch 
der  Ausrückungsapparat  bei  einem  solchen  Platt'schen  Derby  Dupler 
einer  ausführlichen  Betrachtung  unterworfen,  da  derselbe  eben  so 
einfach  wie  genial  angebracht  ist. 

Auf  dem  Zapfen  der  niedern  Zuführungswalze,  Fig.  98,  Taf.  XIII, 
befindet  sich  ein  Stirnrad  c,  das  mittelst  zweier  Transporteure  das 
Rad  d  treibt,  das  mit  dem  Kegelrade  e  fest  verbunden  ist,  sich 
aber  lose  auf  der  unterhalb  des  Tisches  hinlaufenden  Ausrückungs- 
welle  W  bewegt. 

Ebenso  ist  auch  der  in  Fig.  99  und  190,  Taf.  XIII  dargestellte 
Ring  R,  in  dessen  Umfange  das  Kegelrädchen  f  drehbar  befestigt 
ist,  nur  lose  auf  dieser  Welle  aufgeschoben,  während  das  Kegelrad 
g,  das  seine  Bewegung  durch  /  erhält,  fe6t  mit  dieser  Welle  W 
verbunden  ist. 

An  den  etwas  erhöhten  Theile  des  Umfanges  von  R  befindet 
sich  eine  halbrunde  OefFnung  1  (Flg.  100),  welche  den  mit  einer  klei- 
nen Rolle  versehenen  obern  Theil  des  Hebels  H  aufnimmt,  der  mit 
Hülfe  der  Feder  fx  fest  in  die  halbrunde  Oeffnung  1  eingedrüekt 
wird ;  und  ferner  eine  Nase  2,  die  bei  einer  erfolgten  Drehung  des 
Ringes  offenbar  ein  seitliches  Auschlagen  von  H  hervorbringen 
muss.    (Fig.  100  ist  in  dieser  Stellung  gezeichnet.) 

Auf  der  Ausrückungswelle  W  siud  ferner  ebenso  viele  3armige 
Knacken  k  befestigt  (Fig.  101,  Taf.  XIII),  als  die  Tischseite  Band- 
führungshebel F  enthält,  so  dass  allemal  eine  Knacke  unter  einen 
solchen  Hebel  zu  stehen  kommt. 

WTird  nun  die  Maschine  in  Gang  gesetzt,  so  treibt  das  auf  W 
lose  drehbare  Rädchen  d,  mit  dem  das  Kegelrad  e  verbunden  ist, 
das  Rädchen  f  (das  also  im  Ring  R  drehbar  eingelegt  ist),  und  da 
der  Hebel  H,  durch  sein  Einlegen  in  die  halbrunde  OefFnung  1  des 
Ringes  Ry  eine  Bfrehung  desselben  verhindert,  so  wird  das  Rädchen 
/  eine  Drehung  von  g  und  somit  der  Ausrückungswelle  W  herbei- 
führen. 

Reisst  nun  aber  ein  Band,  so%  fällt  der  Trichter  F,  vermöge 
seines  schwerem  untern  Theils  zurück  und  ein  Arm  der  Knacke  k 
legt  sich  gegen  diesen  an.  Die  Welle  W  wird  dadurch  festgehal- 
ten, und  somit  f  verhindert  (da  es  den  Druck  nicht  zu  überwältigen 
vermag),  das  Rad  g  in  Umdrehung  zu  versetzen.  Da  f  aber  fort- 
während durch  e  gedreht  wird,  muss  es  nun  um  das  Rad  g  herura- 
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laufen,  wodurch,  da  es  in  R  befestigt  ist,  eine  Drehung  des  Ringes 
Bf  nach  Richtung  des  Pfeiles  herbeigeführt  wird. 

Sobald  dann  die  Nase  2  an  dem  Hebel  H  vorübergeht,  wird 
es  diesen  seitlich  hinüberdrücken,  und  es  muss  nun  nothwendig  der 
nntere  Theil  von  H  eine  Verschiebung  der  Riemengabelstange  M 
bewirken.  Der  Riemen  kommt  mithin  auf  die  Losscheibe  der  Ma- 
schine zu  liegen  und  diese  muss  zum  Stillstande  kommen. 

Sobald  das  betreffende  Band  wieder  eingelegt  ist  und  der  Trich- 
ter in  seine  richtige  Lage  gebracht  worden,  kann  die  Maschine  wie- 
der in  Gang  gesetzt  werden.  Das  Rädchen  r/,  beziehentlich  e,  treibt 
nun  f  (das  in  R  befestigt  ist),  welches  so  lange  anf  eine  Drehung 
des  Ringes  wirkt  (da  dieser  leichter  umzudrehen  ist,  als  die  Ans- 
rückwelle  W)  bis  sich  der  in  die  Oeffnung  1  einfallende  Hebel  H 
dieser  Drehung  widersetzt,  worauf  dann  R  in  Ruhe  kommt  und  f 
eine  Drehung  des  Rädchens  g,  und  mithin  der  Ausrnckwelle  W  be- 
wirkt, bis  durch  das  Reissen  eines  Bandes  sich  das  Spiel  von  neuem 
wiederholt. 

Damit  alle  Wickel  gleich  gross  werden,  ist  die  in  Hg.  1W, 
Taf.  XIII  dargestellte  Einrichtung  getroffen,  dass  nach  einer  bestimm- 
ten Anzahl  Umgänge  der  Kompriinirwalzen ,  das  diese  treibende  30 
Rad  ausser  Eingriff  mit  dem  an  der  niedern  Komprimirwalze  be- 
festigten 50  Rad  kommt,  was  durch  den  weiter  unten  beschriebenen 
Mechanismus  dadurch  hervorgerufen  wird,  dass  der  in  Hx  dreh- 
bare Hebel  H,  in  welchen  die  das  30  Rad  haltende  Welle  eingela- 
gert ist,  niederfällt.  Um  das  zu  bewerkstelligen,  befindet  sich  auf 
dem  Zapfen  der  niedern  Komprimirwalze  ausser  dem  50  Rade  eine 
eingängige  Schnecke,  die  mit  Hülfe  des  30  Schneckenrads  und  zweier 
40  Stirnräder  eine  Umdrehung  des  in  Hg.  105,  Taf.  XIII  sichtbaren 
Zahnes  z  hervorbringt,  Dieser  Zahn  verschiebt  bei  jedem  Umgange 
das  mit  dem  Gegengewichte  G  versehene  Zahnsegment  z  um  einen 
Zahn  nach  rechts  und  da  durch  das  Gegengewicht  G}  sobald  z  los- 
gelassen hat,  eine  Drehung  nach  links  hervorgerufen  würde,  so  wird 
z  der  Einwirkung  von  G  zu  folgen  dadurch  verhindert,  dass  der 
schräge  Zahn  S  durch  die  Spiralfeder  in  einen  der  Zähne  von  z  ein- 
gedrückt wird.  Der  Hebel  H  liegt  nun  auf  z  auf  und  es  wird  durch 
seine  gehobene  Stellung  der  Eingriff  des  30  und  50  Rades  bedingt. 

Ist  der  Zahn  S  au  dem  vorletzten  der  an  z  befindlichen  Zähne 
angekommen  und  schiebt  z  noch  einen  Zahn  zur  Seite,  so  wird  der 
Hebel  H  durch  seine  Schwere  niederfallen,  weil  ihm  seine  Unter- 
stiitznng  entzogen  wurde,  und  folglich  der  Eingriff  des  30  und  50 
Rades  aufgehoben.  Dadurch  aber  wird  nothwendig  auch  die  Be- 
wegung der  Komprimirwalzen  und  der  EinzugwaMtn,  die  ebenfalls 
erst  durch  das  50  Rad  bewegt  werden,  sistirt,  während  die  Wickel- 
walzen dabei  immer  fortgehen,  wodurch  ein  Abreissen  des  Wickels 
erfolgen  muss. 

Nachdem  der  Wickel  herausgenommen,  wird  die  Maschine  wie- 
der in  Gang  gebracht,  indem  man  den  Hebel  H  in  die  Höhe  hebt, 
das  Gegengewicht  G  kommt  nun  zur  Wirkung  und  drückt  z  nach 
links,  bis  sich  der  hinten  in  z  befindliche  (punktirte)  Ansatz  an 
2,  anlegt. 
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H  liegt  uuu  wieder  auf  z  auf  uud  überträgt  in  Folge  seiner 
gehobenen  Stellung  die  Bewegung  des  30er  Rades  auf  das  50er  und 
mithin  auf  die  Kompriuiir-  und  Kinzugwalzen. 

Um  endlich  die  Wickel  grösser  oder  kleiner  machen  zu  kön- 
nen, befindet  sich  an  den  gleichen  Bolzen  von  z  ein  zweites  Zahn- 
segment  zty  das  mit  Hülfe  des  durcli  die  Feder  f±  eiugedrückteu 
Sperrkegels  h  gestellt  werden  kann,  um  z  zu  hindern,  wenn  der 
Apparat  eingerückt  wird,  zu  weit  uach  links  zu  gehen. 

Wollte  mau  also  die  Wickel  kleiner  machen,  so  müsste  h  in 
eiueu  Zahn  tiefer  von  z%  eingreifen,  um  dadurch  z,  zu  heben  und 
umgekehrt,  wenn  der  Wickel  grösser  werden  soll,  muss  h  in  einen 
Zahn  höher  greifen,  um  zx  tiefer  zu  stellen. 

Der  Druck  auf  die  Wickeidute  wird  in  gleicher  Weise  mittelst 
einer  Bremse  hervorgebracht,  wie  dies  bei  den  Schlagmaschinen 
der  Fall  ist. 

Bei  Beginn  der  Wickelbildung  mögen  S  in  den  7teu,  z  in 
den  9ten  Zahu  eingreifen,  so  dass  also  eine  siebenmalige  Verschie- 
bung nach  rechts  nöthig  wäre,  um  H  herunter  fallen  zu  lassen. 
Ein  Umgang  des  Zahnes  z  wird  aber  erfolgen  nach  30  Umgängen 
der  Komprimirwalzen  und  folglich  das  Niederfallen  des  Hebels  nach 
30  X  7  Umgängen  =  210  Umgäugeu,  d.  i.  bei  uns  (siehe  weiter 
210 

unten)  in  =  12  Minuten  (weil  die  Walzen  pro  Minute  18  Um- 
gänge machen. 

Berechnung  des  Derby  Duplers.    Fig.  104,  Taf.  XIII. 

Umgänge  der  Riemenscheibe  225  pro  Miuute  nach  Versuch. 
Breite  21"  engl.,  vereinigt  werden  36  Bänder  also  auf  jeder  Seite 
des  Tisches  18. 

I.    Umgänge  der  Zuführwalzeu  a  (Hg.  104  und  112). 

(Das  30  Rad  befindet  sich  auf  der  gleicheu  Welle  wie  das  90 
Rad,  aber  auf  der  andern  Seite  der  Maschine.) 

12  30  24 
llb  90  36  18  -4b>104- 
Durchmesser  2"  eugl.      Umfang  =  6,283"  engl.  Zuführuug 
demnach  =  46,154  X  6,283"  engl. 

=  289,98"  engl.  =  312,1"  sächs.  =  8,055  Jard. 

IL    Die  Komprimirwalzen  C. 

12  10 

Umgänge  =  225  •  ^  ™  =  18  Umgänge. 

Durchmesser  5,5"  engl.  Umfang  =  17,279"  engl.  Umfangs- 
geschwindigkeit =  18  X  17,019"  engl. 

s=  311,02"  engl.  =  334,75"  sächs.  sr=  8,639  Jard. 

III.    Verzug  zwischen  Einzug  uud  K o mpri mi r walzeu. 

289,98  -  U°72/ 
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dM  mit  Hülfe  dor  Rider 


225  li  3A  ■  ^ 

9»  5»  4»  _ 

12  an  24       ~  400  l•W7'!•,• 

"S9Ö  26  18*  1 

IV.    Die  WickelwaWen  W. 

Umgänge  =  225  1?  11  =  8>4. 

Durchmesser  12±"  engl.  Umfang  =  38,484"  engl.  Lieferung 
sss  8,4  X  38,484"  engl.  =  323,26"  engl.  =  347,9"  sächs.  =  8,977  Jard. 

V.    Verzug  zwischen  Komprimir-  und  Wickelwalzen. 

323,26 

sTTToi  =  ,-039 

oder  mit  Hülfe  der  Räder 

225    —  —  121" 

„,       2  30     -  =  ,'039' 
225  '  öö  50  5'5 
VI.  Gesammtverzug 
=  Verzug  zwischen  Zuführungswalzen  und  Wickelwalzen 

289,98 

oder  mit  Hülfe  der  Räder 

225  •  £  Vo  ,2* 

 _    =r|t|4 

225   90  26  18  2 
wofür  wir  bei  der  unter  B  berechneten  Walzenkrempel  =  1,1  an- 
genommen haben. 


IV.  Das  Strecken 

Das  Strecken  hat  den  Zweck,  die  noch  immer  sehr  wirr  durch 
einander  liegenden  Fasern  des  Krerapelbandes  auseinander  zu  zie- 
hen und  parallel  zu  legen ,  etwaige  Fehler  in  der  Stärke  dieser 
Bänder  möglichst  auszugleichen  und  unter  Umständen  auch  eine 
Verfeinerung  derselben  hervorzubringen.  Die  hierzu  verwendeten 
Maschinen  nennt  man  Strecken  (laminoire,  Uirage,  drawing  frame) 
und  es  beruht  ihre  Wirkung  darauf,  dass  man  mehrere  Cylinder- 
paare  hinter  einander  anbringt,  deren  Umfangsgeschwindigkeiten  all- 
mälig  gesteigert  werden,  so  dass  der  nachfolgende  Cylinder  immer 
schneller  geht,  als  der  vorhergehende. 
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Dadurch  werden  die  Fasern  gerade  gezogen  und  durch  das  fort- 
gesetzte Verfahren  parallel  gelegt,  während  gleichzeitig  eine  Ver- 
feinerung so  viele  male  erfolgt,  als  die  Umfangsgeschwindigkeit  des 
Einzugcylinders  kleiner  ist,  als  die  des  letzten,  also  Lieferungs- 
cylinders. 

Würde  man  aber  nun  nnr  ein  einziges  Band  anlegen,  so  nähme 
man  demselben,  da  es  zu  fein  wird,  allen  Halt  und  die  in  ihm  etwa 
vorkommenden  Fehler  würden  eben  so  viel  mal  so  gross  gemacht 
werden,  als  die  Strecke  Verziehung  ertheilt.  Aus  diesem  Grunde 
legt  man  6  —  8  Bänder  gleichzeitig  an,  die  vorn  wieder  zu  einem 
vereinigt  werden,  und  erhält  durch  diese  Dublirung,  und  da  dieses 
Verfahren  3-,  4-  ja  selbst  5mal  wiederholt  wird,  ein  möglichstes  Aus- 
gleichen der  Fehler  in  den  einzelnen  Bändern  und  ein  vollkomme- 
nes Parallellegen  der  Fasern. 

Werden  schon  mehrere  Krempelbänder  mit  Hülfe  eines  Kanals 
vereinigt,  so  legt  man  gewöhnlich  der  Strecke  3  Wickel  vor,  die 
man,  nach  dem  Durchgange  auf  der  Maschine,  wieder  zu  einem 
vereinigt. 

Durch  das  Strecken  verliert  die  Baumwolle  etwas  an  ihrer 
Elasticität,  weshalb  eine  zu  weit  getriebene  Streckung  einen  magern 
Faden  giebt  und  es  können  ebenso  zu  viele  Dublirungen  schädlich 
auf  die  Güte  des  Garnes  wirken,  als  zu  wenige.  Allgemein  ist  fest 
zu  halten,  dass  lange  Baumwolle  mehr  gestrekt  werden  muss,  als 
kurze  und  weniger  kräftige,  was  sich  am  besten  beim  Verspinnen 
von  Abgängen  bekundet.  Aber  eben  deshalb  ist  bei  kurzen  Wol- 
len auch  eine  zu  weit  getriebene  Dublirung  schädlich,  weil  sie  gleich- 
zeitig ein  vermehrtes  Strecken  bedingt,  wodurch  die  Fasern  ge- 
schwächt werden. 

Lange  Wollen  dagegen  verlangen  mehr  Dublirungen,  weil  es 
erst  durch  fortgesetztes  Strecken  gelingt,  die  Fasern  parallel  zu  legen. 

Ein  viel  dublirtes  Garn  wird  immer  glatter  erscheinen,  als  ein 
zu  wenig  dublirtes,  weshalb  sich  dies  Verfahren  mehr  für  Ketten- 
garne eignet,  zum  Spinnen  vom  Schuss  aber  muss  man  weniger 
strecken,  um  einen  wolligen  Faden  zu  erhalten,  der  die  Waare 
mehr  füllt. 

Wie  wir  gesehen  haben  bringt  man,  um  es  der  Strecke  zu  er- 
leichtern, schon  an  den  Krempeln  häufig  ein  aus%  2  Cylinderpaareu 
bestehendes  Streckwerk  an,  dem  man  aber  nicht  mehr  Verzug  gebeu 
darf  als  wie  2:3,  d.  h.  es  darf  der  Liefe rungscylinder  nur  eine 
Umfangsgeschwindigkeit  haben,  die  l,5mal  so  gross  ist,  als  die  des 
dem  Filet  zunächst  liegenden  Cylinders. 

Die  mit  einander  arbeitenden  Cylinderpaare  nennt  mau  eineu 
Gang  oder  eine  Ablieferung  und  man  bezeichnet  eine  Strecke  als 
3-  oder  4gängig,  je  nachdem  auf  demselben  Cylinderbaume  3  oder 
4  solcher  Cylindergetriebe  mit  einander  vereinigt  sind.  Dagegen 
spricht  man  von  3  oder  4  Köpfen,  je  nachdem  die  Baumwolle  3- 
oder  4mal  die  Strecken  passiren  muss. 

In  der  neuesten  Zeit  findet  man  ineist  4  oder  5cylinderige 
Strecken  in  Anwendung  und  es  eignen  sich  die  4cylinderigen  ganz 
besonders  zum  Strecken  kürzerer  Wollen. 
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Die  5cylinderigen  Strecken  habeu  in  der  Regel  längere  Cylinder 
und  werden  meist  bei  dem  Kaualsysteme  angewendet.  Bei  die- 
sen inuss  man  zwischeti  den  2ten  und  3ten  Cylinderpaare  einen 
Zwischenraum  von  ungefähr  6"  lassen  und  muss  dem  4ten  Cylinder 
eine  Umfangsgeschwindigkeit  geben,  die  eben  nur  so  gross,  ist,  um 
das  vom  3ten  Cylinder  gelieferte  Band  nicht  herunterfallen  zu  lassen. 
Der  zwischen  dem  3ten  uud  4ten  Cylinder  stattfindende  Verzug 
darf  also  nicht  grösser  als  I  seiu,  noch  besser  ist  es  ihu  etwas 
kleiner,  vielleicht  =  0,98  zu  machen,  um  der  Wolle,  wie  man  zu 
sagen  pflegt,  Zeit  zu  lassen,  sich  wieder  zu  erholen.  Bei  langeu 
Wollen  kann  auch  hier  dieser  Verzug  sich  der  1  mehr  nähern  als 
bei  kurzen,  bei  dem  Verspinnen  geringer  Wollen  oder  Abgängen  muss 
man  zuweilen  bis  auf  0,85  heruntergehen. 

Die  zur  Vereinigung  der  gestreckten  Bänder  dienenden  Abzug- 
walzen dürfeu  durchaus  keine  grössere  Umfangsgeschwindigkeit 
haben,  als  die  Ausgebecylinder,  ja  mau  wird  auch  hier  wohlthuu, 
besonders  bei  kurzen  Wollen,  den  stattfindenden  Verzug  etwas  klei- 
ner zu  machen  als  1,  weil  sonst  entweder  ein  häufiges  Reissen,  oder 
doch  ein  Verziehen  der  Bänder  eintritt,  das  leicht  Schnitte  hervor- 
bringt, andemtheils  aber  werden  die  Obercylinder,  wenn  ein  Verzug 
stattfindet,  sehr  viel  aufziehen.  Man  muss  deshalb  nie  unterlassen 
diesen  Verzug  nachzurechnen  oder  die  praktische  Probe  in  gleicher 
Art  anzustellen ,  wie  das  schon  bei  den  Krempeln  erwähnt  wurde, 
indem  man  nämlich  die  obere  Abzugwalze  einen  Augenblick  anhält, 
wodurch  das  Vliess  zum  Hängen  kommt.  Wird  dasselbe  sofort  wie- 
der straff  angezogen,  so  muss  man  an  der  Abzugwalze  ein  grösseres 
Rad  anstecken ,  um  ihre  Umfangsgeschwindigkeit  etwas  zu  verringern. 

Der  Verzug  zwischen  den  einzelnen  Cylindern  inuss  nach  und 
nach  zunehmen  und  zwar  darf  er  zwischen  dem  ersten  und  zweiten 
Cylinder,  wo  er  variabel  ist,  nicht  mehr  als  1,5  höchstens  aber  1,75 
betragen,  weil  die  Fasern  noch  viel  zu  wirr  durch  einander  liegen,  % 
um  einen  grössern  Verzug  zu  ertragen.  Zwischen  dem  2ten  und 
3ten,  wo  er  ebenfalls  veränderlich,  kann  er  etwas  grösser  sein, 
als  2,  zwischen  dem  3ten  und  4ten  Cylinder  soll  er  höchsteus  3fach 
genommen  werden. 

Bei  5cylinderigen  muss,  wie  schon  gesagt,  zwischen  dem  3ten 
und  4ten  Cylinder#ein  Ruhepuukt  eintreten,  zwischen  dem  4teu  und 
5ten  kann  er  ebenfalls  (aber  höchstens)  gleich  3  genommen  werden. 

Dadurch  erhält  man  einen  Gesammtverzug  von  1,5  X  2X3  =  9 
bis  1,75  X  2  X  3  —  10,5  was  als  höchster  Betrag  des  Verzugs 
bei  5cy linderigen  Strecken  anzusehen  ist,  besser  ist  es  aber  den 
8fachen  Verzug  nicht  zu  überschreiten ,  überhaupt  soll  der  Ge- 
sammtverzug nicht  grösser  sein,  als  die  Dublirungen. 

Ist  daher  die  Dublirung  nur  gleich  6,  wie  das  bei  den  4cylin- 
derigen  Strecken  häufig  der  Fall  ist,  so  soll  der  Verzug  nicht  hö- 
her getrieben  werden,  als  auf  das  6fache.  Nimmt  man  dann  den 
Verzug  zwischen  dem  3teu  und  4t«n  Cylinder  =  3,  so  bleibt  für 
den  zwischen  den  lten  und  3ten  nur  2  übrig  und  man  könnte 
den  Gesammtverzug  wie  folgt  vertheilen: 

1,33  X  1,5  X  3  es  6.   

Wir  kommen  bei  der  Berechnung  der  Strecken  hierauf  zurück.  V 
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Die  Stellung  der  Cylinder  wird  vom  Mittel  zu  Mittel  gerechnet 
und  richtet  sich  einestheils  nach  der  Faserlänge,  anderntheils  nach 
der  Stärke  des  zu  streckenden  Bandes,  so  dass  man  bei  starker 
Vorlage  etwas  weiter  stellen  muss,  als  bei  schwächerer,  gleiche 
Wollen  vorausgesetzt.  In  Folge  dessen  muss  man  auch  den  1  sten 
und  2ten  Cylinder  weiter  auseinander  stellen,  als  den  3ten  und  4ten 
(resp.  4ten  und  5ten),  weil  dann  durch  den  Verzug  das  Band 
schwächer  geworden  ist.  Auch  muss  die  Stellung  sich  mehr  der 
Faserlänge  nähern,  je  grösser  der  Verzug  zwischen  den  Cylindern 
genommen  wird. 

Für  4cylinderige  Strecken  hat  Oger  folgendes  Verhältniss  an- 
genommen (das  in  Millimeter  umgerechnet  ist). 

Für  gute  Louisiana: 

lste  Strecke  2ter  und  3ter  Cylinder  34mm, 


3ter 

?> 

4ter 

n 

3Imra 

2te 

2ter 

n 

3ter 

ii 

33mm, 

3ter 

4ter 

ii 

3te 

11 

2ter 

n 

3ter 

ii 

33mm 

3ter 

5) 

4ter 

ii 

2Smm. 

J.  D.  Fischer  giebt  als  Regel  an : 
Für  Georgia  26mm  Entfernung  vom  Isten  u.  2tenCylinden  denEinzug- 
24mm  »  „   2tcn    „  3ten      „       (  cyhnder 

a  «omm  aj.  a.         "       >  allemal  als 

„    Surate  26min         „         „   1ten   „  2ten     „      (  orsten  ge. 

22mm         „  „   2ten   „  3ten     „  rechnet. 

Hierbei  müssen  aber,  und  auch  schon  bei  der  Angabe  nach 
Oger,  sehr  schwache  Cylinder  vorausgesetzt  sein,  denn  die  Stellung 
ist  doch  allemal  von  Mitte  zu  Mitte  gerechnet  gleich  der  Ent- 
fernung a  b  (Fig.  105,  Taf.  XIV),  d.  i.  aber  halber  Durchmesser  von 
A  plus  Zwischenraum  C  plus  halben  Durchmesser  von  B. 

Soll  nun  die  Stellung  nur  22mm  betragen,  so  müsste  die  Ent- 
fernung ab  =  22mm  sein  und  selbst  den  Zwischenraum  .gleich  Null 
gesetzt  geben,  der  halbe  Durchmesser  von  A,  plus  der  halbe 
Durchmesser  von  B  =  22B,HI  oder  gleiche  Cylinder  vorausgesetzt 
11  -f-  11  =  22,  d.  i.  der  Durchmesser  der  Cylinder  22n,,n,  einen 
Durchmesser  wie  er  sich  kaum  bei  der  Spinnmaschine  vorfindet 
(ungefähr  |"  sächs.).  Bei  den  meisten  (und  besonders  den  aus 
England  bezogenen  4cylinderigen  Strecken)  sind  aber  die  Durch- 
messer £  und  |"  engl.  =  32  und  28mra  und  auch  hier  keinen 
Zwischenraum  angenommen,  wird  die  kleinste  zulässige  Stellung 
32  28 

— — |-  —  =  16  +  14  =  30mm  betragen.  5cylinderige  Strecken  haben 

gemeinlich  kleinere  Durchmesser,  27  —  29mm  und  somit  wird  hier  die 

27  4-  29 

Stellung  immerhin   —   ■  =  13,5  +  14,5  =  2Snm  betragen 

müssen.  Ich  habe  als  gutes  Mittel  folgende  Stellung  gefunden,  die 
ich  bei  sämmtlichen  Strecken,  d.  h.  3-  oder  4maligen  Durchgängen, 
anwende« 

N  i  e  s  s ,  Baumwollen-Spinnerei.  1 1 
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Das  richtige  Verfahren  wird  allemal  bei  einer  neuen  Wolle  sein, 
man  stellt  die  Cylinder  so  nahe  als  möglich  zusammen  und  ver- 
grössert  die  Stellung  allmälig,  bis  man  sieht,  dass  sich  die  Baum- 
wolle nicht  mehr  gut  streckt. 

Um  aber  diese  Stellung  überhaupt  vornehmen  zu  können,  müs- 
sen die  Lager  der  Cylinder  (die  sogenannten  Stanzen)  verschiebbar 
gemacht  sein.  Bei  ocylinderigen  Strecken  sind  sie  in  der  Regel 
wie  in  Hg.  106,  Taf.  XIV  angeordnet,  bei  4cvlinderigeu ,  wie  in 
Hg.  107,  Taf.  XIV. 

Bei  dem  Verspinnen  kürzerer  Wollen  wird  es  sich  empfehlen 
die  starken  Cylinder  durch  schwächere  zu  ersetzen,  um  eben  die 
Stellung  des  3ten  und  4ten  Cylinders,  resp.  des  4ten  und  5ten, 
möglichst  der  Faserlänge  anpassen  zu  können. 

Zum  Stellen  selbst,  bedient  man  sich  des  in  Fig.  108,  Taf.  XIV 
skizzirten  Kreuzes,  das,  so  viel  mir  bekannt,  von  Herrn  Spinnerei- 
Direktor  Bleiker  zuerst  angewendet  wurde,  und  zwar  in  der  Art, 
dass  man  dasselbe  zwischen  die  Cylinder  mit  dem  Arme  einlegt, 
welcher  dem  Zwischenräume  entsprechen  soll.  Sollte  z.  B.  die  Stel- 
lung 32mm  sein  und  der  Durchmesser  der  Cylinder  wäre  32  und  28mm, 
so  müsste  sein: 

—  )-  Zwischenraum  -| — — —  =  32mta  oder 

der  Zwischenraum  =  32m,n  —  (16  +  14) 

=  32      —  30  =  2mm 
und  man  müsste  sonach  den  Arm  des  Kreuzes  einlegen,  der  2mm 
stark  ist.    Um  allen  Stellungen  entsprechen  zu  können,  muss  man 
2  solche  Kreuze  haben,  die  Arme  des  einen  sind  1,  2,  3  und  Amm, 
die' des  2ten  5,  6,  7  und  ham  stark. 

Der  Druck  soll  weder  zu  gering,  noch  zu  gross  genommen 
werden,  bei  zu  geringem  Druck  muss  man  die  Cylinder  weiter  stel- 
len, was  leicht  ein  flammiges  Band  zur  Folge  hat;  ist  der  Druck 
zu  gross,  so  wickeln  die  Cylinder  und  die  Lager  und  Sattlungen 
laufen  sich  schnell  ans. 

Ein  gutes  mitteles  Verhältniss  ist  bei  öcylinderigen  Strecken 
folgendes,  Fig.  100,  Taf.  XIV. 

I.  und  II.  Cylinder  zusammen  40  Pfd. 
III.       ,,        ....  30  ,, 
IV.  und  V.       „       zusammen  50  „ 

Man  sieht  hieraus,  dass  der  Druck  zunehmen  muss  mit  dem 
Verzuge.  Je  länger  und  stärker  die  Wolle  im  Haar  ist,  je  grösser 
ist  auch  der  Druck  zu  nehmen,  bei  den  Cylindern  mit  festem  also 
direkten  Druck  lässt  er  sich  aber  nicht  ändern,  weshalb  den  neuern 
Strecken,  wo  der  Druck  mittelst  eines  Hebels  übertragen  wird,  der 
Vorzug  zu  geben  ist.  Man  kann  dann  für  lange  Wolle  durch  ein 
weiter  Hinausstellen  des  Gewichtes  g  den  Druck  vergrössern,  für 
kurze  Wolle  durch  ein  Hereinstellen  den  Druck  kleiner  machen, 
Fig.  110,  Taf.  XIV.  Es  ist  daher  fleissig  nachzusehen ,  ob  sich  die 
Sattel  etwa  eingelaufen  haben,  auch  wird  man  besser  thun  die  Sat- 
tel für  einen  Cylinder,  wie  in  Fig.  III,  Taf.  XIV  anzufertigen,  wäh- 
lt* 


Digitized  by  Google 


—    164  — 


rend  die  gewöhnlich  gebrauchlichen  in  Fig.  112,  Taf.  XIV  dargestellt 
sind.  Die  Druckcylinder  müssen  auf  ihrer  gauzen  Länge  arbeiten, 
doch  ist  an  beiden  Seiten  ein  Zwischenraum  von  f"  zu  lassen,  um  das 
Danebenlaufen  der  Bänder  zu  verhüten ;  auch  das  Uebereinanderlegen 
der  Bänder  ist  streng  zu  vermeiden,  weil  sonst  nothwendig  eine 
ungleiche  Streckung  erfolgt,  denn  da  der  Gylinder  au  der  betreffen- 
den Stelle  gehobeu  wird,  kann  er  das  Band  nicht  seiner  ganzen 
Breite  nach  egal  festhalten,  was  Flammen  hervorbringen  muss;  bei 
den  Kanalstrecken  zeigt  sich  dieser  Uebelstand  am  meisten,  wenn 
die  Bänder  im  Kanal  auf  einander  gelaufen  sind. 

Der  Ledercylinder  muss  so  gelegt  sein,  dass  seiue  Mittellinie 
mit  der  Achse  des  Reifclcyliuders  in  eine  senkrechte  Ebene  fällt. 

Die  Länge  des  Druckcylinders  muss  um  ein  Weniges  kleiner 
sein,  als  die  Keifeluug  des  eisernen  Cylinders,  damit  diese  mit  ihren 
scharfen  Enden  das  Leder  nicht  beschädigen  oder  gar  durchschnei- 
den kann. 

Es  wird  ferner  vortheilhaft  sein  die  Sattelung  möglichst  nahe 
an  die  Stanzen  zu  bringen  und  dem  Cylinder  eine  Stärke  zu  geben, 
die  um  einige  Millimeter  grösser  ist  als  die  der  Sattelstclle,  damit  kein 
Oel  in  die  Reifelang  laufen  kann,  wodurch  ein  unaufhörliches 
Wickeln  der  Cylinder  entstehen  würde. 

Ist  die  Sattelung,  wie  dies  häufig  bei  4cylinderigen  Strecken 
geschieht,  in  der  Mitte  angebracht,  Mg.  113,  Taf.  XIV,  so  muss  diese 
Stelle  ebenfalls  eingedreht  sein,  um  das  Verunreinigen  der  Cylin- 
der zu  verhüten,  auch  ist  den  Mädchen  ein  sorgsames  Einölen  aus 
dem  gleichen  Grunde  anzuempfehlen. 

Es  hat  seine  Schwierigkeiten,  bei  der  Länge  des  Streck  cylin- 
ders dieselben  überall  von  ganz  gleichem  Durchmesser  herzusteHen, 
besonders  bei  den  4cylinderigeu  Strecken,  wo  zwei  mit  einander 
verbunden  sind.  Siud  die  Durchmesser  beider  nicht  ganz  gleich,  so 
werden  sie  nicht  egal  arbeiten,  weil  natürlich  der  schwächere  nicht 
ganz  aufliegt  uud  eine  kleinere  Umfangsgeschwindigkeit  haben  muss, 
als  der  stärkere. 

In  neuerer  Zeit  hat  man  deshalb  sogenannte  Do pp el- Roller, 
Kig.  114,  Taf.  XIV,  angewendet.  Es  bestehen  dieselben  aus  2  hohlen 
Ledercylindern,  die  auf  die  Stange  a  aufgeschoben  sind.  Hat  a  et- 
was Flucht,  so  können  die  Roller  unter  allen  Umständen  gut  auf- 
liegen, und  jede  derselben  kann  sich  von  der  andern  ganz  unab- 
hängig bewegen,  es  kommt  also  dann  eine  kleine  Differenz  im  Durch- 
messer beider  nicht  mehr  in  Frage. 

Ein  Uebelstand  dieser  Doppel-Roller  besteht  darin,  dass  sie 
lose  auf  der  Achse  a  sitzend,  beim  Absatteln  und  dadurch  beding- 
ten Herausnehmen  der  Cylinder  sehr  leicht  herunterfallen.  Man 
muss  daher  die  Cylinder  immer  mit  der  vollen  Hand  umfassen,  was 
aber  deshalb  wieder  nicht  zuträglich,  weil  sie  dadurch  leicht  ölig 
werden,  und  fettige  Cylinder  das  Wickeln  befördern.  Bernhardt  & 
Philipp  in  Chemnitz  haben  sich  eine  Konstruktion  patentiren  lassen, 
welche  das  verhütet  und  die  darin  besteht,  dass  auf  der  Achse  in 
einer  Nuth  eine  Feder  derartig  befestigt  ist,  dass  eine  an  dieser 
befindliche  Nase  ein  Herabfallen  des  Rollers  verhindert.     Um  den 
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Roller  herunter  zu  nehmen,  mnss  man  die  Feder  erst  niederdrücken, 
wodurch  es  möglich  ist  den  Koller  dann  über  die  Nase  hinweg  zu 
schieben. 

Die  Herstellung  der  Druck-  oder  Ledercylinder  erfolgt  in  der 
Weise,  dass  auf  den  eisernen  Cylinder  weises  Tuch  aufgekittet  wird, 
über  das  dann,  mit  Hülfe  einer  kleinen,  weiter  unten  beschriebenen 
Maschine,  eine  Lederdute  straff  aufgeschoben  wird.  Zum  Befestigen 
des  Tuches  auf  dem  Eisencylinder  bewährt  sich  am  besten  der 
nach  folgender  Vorschrift  angefertigte  Kitt: 

Unter  ein  Pfund  gutes  Weizenmehl  wird  soviel  kaltes  Wasser 
gegossen,  dass  ein  dünner  Jirei  entsteht,  den  man  so  lauge  kochen 
lässt,  bis  er  dick  geworden.  Während  dem  Kochen  werden  2  Loth 
gepulvertes  Kolophonium  zugesetzt  und  4  Loth  flüssig  gemachter 
weisser  Terpentin  in  die  Masse  gethan,  mit  welcher  man  die  Mi- 
schung i  Stunde  kochen  lässt,  und  während  des  Kochens  die  Masse 
gut  umrührt.  Dieser  Kitt  kann  auch  benutzt  werden,  um  Holz  oder 
Papier  auf  Eisen  zu  befestigen,  hält  aber  nicht  in  Wasser  oderOel. 

Üm  sein  Eintrockuen  zu  verhüten,  muss  er  in  ein  feuchtes 
Tuch  geschlagen  werden. 

Das  Beledern  und  Betuchen  der  Cylinder  wird  man  allemal  am 
wohlfeilsten  in  der  Fabrik  selbst  besorgen,  da  die  Preise  für  die 
Herstellung  der  Cylinder  sehr  hoch  zu  stehen  kommen. 

In  einer  Chemnitzer  Cyliuderfabrik  kostete: 

I.  Krempelcylinder. 

6"  lang,  J«|"  Durchmesser  Tuch  und  Leder  5  Sgr. 
ditto  ditto  nur  Leder  3£  „ 

II.  Streckcy  1  inder. 

Doppelter  zur  4cylinderigeu  Strecke,  jeder 

5J"  lang,  1-f"  Durchmesser:  Tuch  und  Leder  10  Sgr. 
ditto  ditto  nur  Leder    7£  „ 

Kaualcylinder,  also  einfache  Cylinder 

10"  lang,  J"  Durchmesser:  Tuch  und  Leder  8  Sgr. 
ditto  ditto  nur  Leder  6  „ 

III.  Fley  erey  linder. 

Doppelter  jeder  3,5"  lang,  J"  Durchmesser:  Tuch  und  Leder  5  Sgr. 

ditto  ditto  nur  Leder  3J  „ 

Doppelter  jeder  2£"  laug  J"  Durchmesser:  Tuch  und  Leder  4  Sgr. 

ditto  ditto  nur  Leder  3  „ 

IV.  S p in n cylinder. 

Doppelter  jeder  2"  lang,  |"  Durchmesser:  Tuch  und  Leder  17  Pf. 
ditto  ditto  nur  Leder  12  „ 

Roller  2"  lang,  J"  Durchmesser:  Tuch  und  Leder  9  Pf. 
ditto  ditto  nur  Lcder  6  „ 

Nach  mehrfachen  Versuchen,  von  denen  nur  2  angegeben  wer- 
den sollen,  ergaben  10  kleine  Cylinderfellchen  a  2  Thlr.  10  Sgr. 
folgende  Cylinder: 
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urtf^^«  Sphmcylindcr    .  k  12  Pf.  =  17  Thlr.  22  Sgr.   8  P| ;     ,  * 
M*  ^ >oV*x>cltc  Fleyercylinder  ä  3o  „         5    „     I»  »  -„ 

tvW^^Vlinder,  doppelte  .  a  75       =  12    „     22   „     5  J 

*\\x«0^kÄcj linder  .  .  a  35  „   =  -    „     24   „     5  " 

Suiuiua  44  Thlr.  15  Sgr.    K  Pf. /s^SsS 
^^t^^  10  Fellchen  ä  2  Thlr.  10  Sgr.  -  23    „     10  „    —  g|g 

Arbeitslohn  21  Thlr.    5  Sgr.    8  Pf.  jl  S|  u  g 
oder  pro  Woche  10    „     17    „    —  „ 

B.  Ein  grosses  Fell  zu  3  Thlr.  10  Sgr.  und  6  kleine  a  2  Thlr. 
10  Sgr.  ergaben : 

401  doppelte  Spinncylinder  .  ...  i  12  Pf.  =  16  Thlr.    1  Sgr.   2  Pf. 

53  grosse  doppelte  F"leyercylinder  ä  35  „   =s    6  „      5  „  E 

37  kleine      ditto            ditto    a  30  „    =    3  „     21  „  — 

50  Streckcyliuder,  doppelte  .  .  .  ü  75  „    —  12  „     15  „  — 

4  Krempelcylinder   ä  35  „   =  —    >t  14  „  ~ 

Sumnia  3s  Thlr.  26  SgrTl 
▼erbraucht  Fellchen  6  a  2  Thlr.  10 Sgr J  _  .n 

1  ä  3     „    10   „  ]  -  1 '     »     10    »  ~ 

Arbeitslohn  21  Thlr.  16  Sgr.    7  Pf. 
pro  Woche  16    „     23    „      4  „ 

Aus  einem  kleinen  Fellchen  erhalt  man 
ohne  Benutzung  der  Lappen  SO  doppelte  Spiuncyliuder  £  12Pf.  =3  Thlr.  6Sgr. 
mit         „.        „      „      90     „  „  ä  12  „  =3   „     18  „ 

Gewinn  demnach,  oder  besser  Arbeitslohn  26  Sgr.,  bezieh.  1  8  „ 

Aus  einem  grossen  Fellchen  lassen  sich  120  Spinncylinder  her- 
stellen, was  bei  dem  Preise  von  3  Thlr.  10  Sgr.  einen  Arbeitslohn 
erzielt  * 

=  120    iÜf.  \  ™r  V«  Sgr  |  '  Thlr.  14  Sgr. 
minus  3    -j,     10    „  1  & 

Ein  exakter  Cyündermacher  beansprucht  aber  pro  Woche  kaum 
mehr  als  4  Thlr.  und  kann  die  obige  Anzahl  Cylinder  ganz  bequem 
anfertigen. 

Aus  diesen  Beispielen  ersieht  man  genugsam,  dass  es  ein  ganz 
bedeutender  Vortheil,  selbst  für  kleine  Spinnereien  ist,  die  Cylinder 
selbst  aufzuziehen,  besonders  da  der  betreffende  Arbeiter  nebenbei 
etwas  anderes  mit  verrichten  kann,  z.  B.  das  Wollemischen  besor- 
gen, die  Riemen  in  Ordnung  halten  etc.,  anderntheils  zeigt  es  sich 
auch,  dass  man  den  Leuten  nicht  genug  Schonung  der  Cylinder  em- 
pfehlen kann. 

Die  Anfertigung  der  Cylinder  besteht  in  4  Hauptoperationen: 
dem  Aufleimen  des  Tuches,  dem  Zuschneiden  und  Aufziehen  des 
Ledercylinders  und  endlich  dem  Glätten  desselben. 

1)  Das  Aufziehen  des  Tuches.  Das  in  die  passenden  Di- 
mensionen geschnittene  Tuch  wird  mit  dem  weiter  oben  angegebe- 
nen Kitt  bestrichen  und  damit  dasselbe  gut  an  der  Walze  haftet 
und  glatt  angepresst  wird,  rollt  man  die  Walze  zwischen  zwei  Ta- 
feln oder,  da  diese  Operation  mit  grosser  Anstrengung  verbunden 
ist,  lässt  man  das  Rollen  durch  dieselbe  Maschine  verrichten,  wel- 
che das  Glätten  des  Lederüberzuges  hervorbringt  und  von  der  wei- 
ter unten  die  Rede  sein  wird. 

2)  Das  Zuschneiden  und  Rollen  des  Ledercylinders. 
Das  Leder  muss  überall  gleich  dick  und  gut  ausgestreckt  sein,  da- 
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mit  seine  Oberfläche  glatt  und  elastisch  wird.  Man  schneidet  es 
zuerst  in  lange  Streifen  von  der  richtigen  Breite.  Die  beiden  lan- 
gen Seiten  des  zu  bildenden  Cylinders,  werden  ganz  gleichmässig 
(nach  demselben  Neigungswinkel)  zugeschärft,  um  sie  auf  einander 
leimen  zu  können,  ohne  dass  die  Fuge  dicker  wird  und  hervortritt. 

Das  Zuschärfen  wird  auf  einer  ganz  ebenen  Platte  von  Glas 
oder  Marmor  mittelst  haarscharfer  Messer  besorgt  und  verlangt  diese 
Arbeit  grosse  Vorsicht  und,  um  sie  genau  auszuführen,  geschickte 
und  exakte  Arbeiter. 

Eine  von  S.  Senn  erfundene  kleine  Maschine  hat  nun  den 
Zweck  das  Leder  auf  der  Ebene,  auf  welcher  es  zugeschärft  wird, 
straff  anzuspannen  und  mittelst  eines  kleinen,  in  Führungen  gehenden 
Messers,  das  Zuschärfen  immer  unter  demselben  Neigungswinkel 
auszuführen,  wodurch  also  die  Operation  nicht  mehr  von  der  Ge- 
schicklichkeit des  Arbeiters  abhängig  ist. 

Die  Einrichtung  dieser  in  Fig.  119  und  Taf.  XIV  abgebil- 

deten kleinen  Maschine  ist  folgende  (Ramming's  Spinnerei- In- 
dustrie, Seite  33).  Eine  Scheibe  H  wird  durch  ein  Gewicht  P, 
welches  an  ihrem  Umfange  wirkt,  umgedreht  und  überträgt  ihre  Be- 
wegung mittelst  eines  Sperrrades  auf  ein  Paar  Walzen  D  und  E, 
zwischen  welche  man  die  Lederstreifen  legt.  Diese  Walzen  lassen 
das  Leder  um  eine  gewisse  Grösse  vorrücken,  welche  dem  Umfange 
des  anzufertigenden  Ledercylinders  entspricht  und  ziehen  es  unter 
einem  flachen  Lineal  A  durch,  welches  auf  der  einen  Langseite  in 
eine  schräge  Schneide  endigt.  ßcini  Umdrehen  der  Welle  i?,  mit 
der  Scheibe  H  und  dem  Leder,  stösst  nun  eine  Knagge  M  gegen 
einen  Hebel  N,  wodurch  ein  am  Lineale  befestigter  Sperrkegel  aus- 
gerückt wird.  In  Folge  dessen  lassen  die  Federn  J  das  Lineal  auf 
der  Marmorplatte  B  nieder  und  drücken  es  kräftig  gegen  das  Leder, 
welches  der  Arbeiter  abschneidet,  indem  er  dabei  mit  dem  Messer 
der  Neigung  des  Lineals  folgt. 

Sobald  das  Leder  durchgeschnitten  ist,  drückt  der  Arbeiter  mit 
dem  Fusse  auf  ein  mit  der  Scheibe  II  verbundenes  Pedal  Sf  wo- 
durch sich  die  Welle  Ii  R  mit  den  beiden  Hebeln  Q  Q  rückwärts 
dreht,  welche  das  Lineal  in  die  Höhe  heben.  Das  durch  diesen 
Rücklauf  ebenfalls  in  die  Höhe  gebobene  Gewicht  setzt  hierauf  die 
Walzen  wieder  in  Bewegung  und  lässt  dieselbe  Operation  wieder 
von  Neuem  beginnen. 

Durch  die  Lage  der  Knagge  M  wird  die  Grösse  bestimmt,  um 
welche  das  Leder  mit  den  Walzen  vorrückt  und  eine  Richtplatte  C 
gestattet  den  Gang  des  Apparates  iu  jedem  Augenblicke  zu  kontro- 
liren  und  nötigenfalls  zu  verbessern. 

Diese  Maschine  ist  für  solche  Arbeiter  zu  empfehlen,  deren 
Beschäftigung  das  Zuschärfen  des  Leders  früher  nicht  war  und 
macht  es  denselben  möglich  diese  Arbeit  gleich  von  Anfang  an  gut 
auszuführen.  Arbeiter,  welche  sich  schon  lauge  Zeit  mit  dem  Ueber- 
ziehen  der  Walzen  beschäftigt  haben,  wollen  keinen  Vortheil  in  der 
Anwendung  dieser  Maschine  finden,  sondern  im  Gegenthcil  weniger 
Arbeit  geliefert  haben,  als  wenn  sie  mit  der  Hand  zuschärften,  ein 
solches  Resultat  ist  indessen  nur  bei  grosser  Geschicklichkeit  möglich. 
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Nachdem  das  Leder  abgeschnitten  ist,  rollt  man  es  und  leimt 
die  beiden  zugeschärfteu  Seiten  auf  einander.  Der  so  geformte  und 
geleimte  Ledercylinder  wird  unter  eine  Presse  gebracht,  damit  die 
Fuge  gehörig  fest  wird.  Diese  Presse  besteht  aus  zwei  ebenen, 
durch  ein  Scharnier  verbundenen  Stücken,  auf  welche  ein  Excentri- 
kum  drückt,  das  man  mittelst  eines  kleinen  Schwungrades  in  Be- 
wegung setzt.  Durch  die  Anordnung  einer  solchen  scharnierartigen 
Gliederung  wird  der  Druck  auf  die  ganze  Ausdehnung  der  Flächen 
vertheilt,  welche  gepresst  werden  sollen. 

3)  Das  Aufziehen  des  Ledercylinders.  Nachdem  der  Cy- 
linder  auf  diese  Weise  zusammengeleimt  worden  ist,  wird  er  auf 
die  mit  Tuch  überzogenen  Walzen  aufgezogen.  Dies  geschieht  mit- 
telst der  hier  beschriebenen  und  in  Flg.  121,  T«f.  XV  dargestellten 
Maschine,  deren  Haupttheil  der  am  Gestell  befestigte  und  ringsherum 
mit  4"  langen  Stahlfedern  /  versehene  Ring  A  bildet.  Der  Leder- 
cylinder wird  nun  über  die  Stahlfedern  gesteckt  und  die  Walze  mit 
Hülfe  der,  durch  die  Zahnstange  z  des  Rades  Cund  die  Kurbel  D  in 
Bewegung  gesetzten  Achse  B,  durch  den  Ring  A  und  den  Leder- 
cylinder, welchen  letzteren  man  mit  der  Hand  so  lange  unterstüzt, 
bis  die  Walze  vollständig  überzogen  ist,  hindurchgeschoben. 

Mit  Hülfe  dieser  Maschine  wird  diese  Arbeit  mit  grosser  Schnel- 
ligkeit ausgeführt,  was  mit  der  Hand  nur  sehr  schwierig  zu  bewerk- 
stelligen ist. 

4)  Das  Glätten  des  Ledercylinders.  Die  Enden  des  Le- 
dercylinders reichen  immer  über  die  Walzenfläche  hinaus;  sie  müssen 
aufgeleimt  und  das  Uebersflüssige  so  abgeschnitten  werden,  dass  das 
Leder,  nach  der  Mittellinie  der  Walze  hin,  etwas  zusammengedrängt 
wird,  um  das  Eindringen  des  Oeles  zwischen  das  Tuch  und  das 
Leder  zu  verhindern.  Diese  Operation  wird  auf  einer  Drehbank 
ausgeführt,  welche  sich  mit  grosser  Geschwindigkeit  umdreht. 

Die  überzogene  Walze  wird  hierauf  gereinigt  und  mit  einein 
dicken  Seifenwasser  abgewaschen,  wodurch  das  Leder  Glanz  erhält. 
Man  mag  übrigens  noch  so  grosse  Sorgfalt  auf  die  Anfertigung  des 
Ledercylinders  verwenden,  seine  Oberfläche  wird  doch  immer  einige 
Unebenheiten  zeigen.  Deshalb  lässt  man  die  überzogene  Druck- 
walze noch  eine  Maschine  passiren,  in  welcher  sie  unter  starkem 
Drucke  zwischen  gut  polirten  Flächen  durchlaufen  muss. 

Diese  Maschine,  die  sogenannte  Mandel  Fig.  122  und  123,  besteht 
aus  2  schmiedeeisernen  2zolligen  Rollen  A,  welche,  ohne  sich  zu 
berühren,  neben  einander  angebracht  sind  und  durch  die  Zahnräder 
a  b  und  c  natürlich  eine  ganz  gleiche  Umfangsgeschwindigkeit  er- 
halten, und  pro  Minute  ungefähr  90  Umgänge  ruaclien. 

Auf  der  drehbaren  Achse  S  befinden  sich  4  Hebel  H,  die  auf 
S  mittelst  Stellschrauben  in  der  erforderlichen  Stellung  befestigt 
werden.  Auf  H  ist  ferner  ein  Führungstük  F  mittelst  einer  Schraube 
befestigt,  welches  das  Cylinderpaar  W  gegen  die  beiden  Rollen  AA 
andrückt. 

Da  4  Hebel  vorhanden,  können  auch  4  Cylindcrpaare  gleichzei- 
tig angelegt  werden. 


Digitized  by  Google 


—    169  — 

Die  Hebelübertragung  ist  wie  t  :  6,  und  da  das  angehängte  Ge- 
wicht =  5  Pfd.,  so  betrügt  der  gegen  den  Cvlinder  ausgeübte  Druck 
6X5  =  30*Pfd.    Nach  4  bis  5  Minuten  ist  das  Glatten  beendigt. 

Durch  fehlerhaftes  Einölen  und  zu  vieles  Kreiden  kann  eine 
ganz  namhafte  Verschwendung  im  Verbrauche  der  Cylinder  statt- 
finden. 

Weil  aber  die  Cylinderbelederung  so  grosse  Kosten  verursacht, 
hat  man  sich  verschiedentlich  bemüht,  die  Dauer  der  Cylinder  da- 
durch zu  verlängern,  dass  man  dieselben,  wenn  sie  sehr  aufziehen, 
mit  Leim-  oder  Gummiwasser  bestreicht. 

In  Olbersdorf  bei  Chemnitz  findet  man  eine  graphitartige  feine 
Talkerde ,  die  sich  zum  Bestreichen  der  Oberdecken  besser  bewährt 
hat,  als  Kreide,  weil  sie  frei  von  allen  sandigen  Bestandteilen  ist. 

Das  beste  Resultat  habe  ich  dadurch  erreicht,  dass  ich  die  Cy- 
linder, so  oft  sie  zu  sehr  aufziehen,  und  in  der  Regel  an  jedem 
Sonnabend,  wo  die  Cylinder  geputzt  werden,  mit  nachstehender  Mi- 
schung bestreichen  lasse,  die  nach  einem  in  der  Schweiz  gebräuch- 
lichen Recepte,  wie  folgt,  angefertigt  wird: 

Man  nimmt  J  Pfd.  gestosseuen  arabischen  Gummi,  den  man  in 
(1J  Kanne  sächs.)  warmen  Wasser  auflöst,  und  um  alle  Klumpen  zu 
entfernen,  durch  ein  Tuch  durchdrückt.  Hierauf  giesst  man  }  Kan- 
nen gekochte  Stärke  hinzu,  die  ebenfalls  durch  ein  Tuch  filtrirt 
wurde,  und  setzt  der  Mischung,  um  ein  Sauerwerden  zu  verhüten, 
einige  Tropfen  Terpentinöl  zu.  Es  ist  gut  diese  Mischung  einige 
Tage  stehen  zu  lascen  und  dieselbe  beim  Gebrauch  allemal  gut 
durchzurühren. 

Die  Cylinder,  welche  eiuige  Zeit  gegangen  sind,  rauss  man,  da 
'  sich  leicht  Riefeln  einlaufen,  nochmals  unter  die  oben  beschriebene 
Mandel  (Mangel)  legen,  um  diese  Ungleichheiten  wegzubringen. 
Sind  dieselben  indessen  zu  tief,  und  vor  Allem  ist  der  Cylinder 
hohl  geworden,  so  muss  man  ihn  frisch  belederu  oder,  wenn  das 
Tuch  ebenfalls  hohl  ist,  auch  neu  betueheu. 

Ein  schlechter  Cylinder  macht  allemal  einen  weit  grössern 
Schaden,  als  dass  die  Kosten  für  seine  Erneuerung  in  Frage  kom- 
men könnten,  aber  immer  und  immer  wieder  muss  es  gesagt  wer- 
den, dass  die  nöthige  Schonung  den  Leuten  nicht  genug  empfohlen 
werden  kann. 

Die  Geschwindigkeit  der  Streckcy I inder  treibt  man  pro 
Minute  bei  den  4cyliuderigeu  bis  auf  240  Umgänge,  was  eine  Um- 
fangsgeschwindigkeit von  942,7"  engl,  entspricht,  wenn  der  Vorder- 
cylinder  einen  Durchmesser  von  engl.  hat.  Bei  öcylinderigen 
Strecken  lässt  man  den  Ausgabecylinder  bis  300  Umgänge  macheu, 
man  giebt  ihm  also  bei  J"  Durchmesser  eine  Umfangsgeschwindig- 
keit von  1178"  engl. 

Natürlich  aber  ist  es  besser,  da  dieses  das  Maximum  der  Ge- 
schwindigkeit, dieselbe  etwas  zu  vermindern,  weil  durch  die.  zu 
grosse  Geschwindigkeit  der  Abgang  bedeutend  vermehrt  wird.  Oger 
giebt  den  täglichen  Abgang  pro  Strecke  auf  2  Pfd.  au,  womit  man 
indessen  nur  bei  gut  eingerichteten  und  aufmerksamen  Arbeitern 
auskommen  dürfte. 
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Die  Strecke  ist  sehr  reinlich  zu  halten,  da  besonders,  wie  schon 
gesagt,  jede  Veruuroiuigung  der  Cylinder  ein  Wickeln  zur  Folge 
hat,  was  natürlich  viel  Abgang  giebt. 

Das  Putzen  der  Oberdecken  muss  fleissig  geschehen,  weil  sonst 
die  sich  unter  diesen  anhangenden  kurzen  Fasern  wieder  mit  fort- 
genommeu  werden  und  das  Band  verunreinigen. 

Das  Putzen  geschieht  in  der  Regel  des  Sonnabends,  wo  man 
wegen  des  allgemeinen  Putzens  das  ganze  Werk  2  Stunden  anhält. 
Man  putzt  dann  den  ersten  Sonnabend  die  Cylinder  (indem  man  ab- 
sattelt) und  alle  oben  liegenden  Theile,  wischt  die  Stanzen  gut  aus 
und  reinigt  sie  von  aller  anhängenden  Baumwolle,  den  andern 
Sonnabend  den  Trieb  und  die  unten  liegenden  Theile. 

Das  Putzen  der  Reifelcylinder  darf  nicht  mit  einen  Stück 
Kratzenbeschlag  geschehen,  weil  es  mit  der  Zeit  die  Reifelung  ver- 
dirbt, sondern  besser  mit  einer  scharfen  Bürste,  die  man  mit  Kreide 
eingerieben  hat. 

Das  Herausnehmen  der  Cylinder  muss  mindestens  aller  8  Wo- 
chen einmal  geschehen  (Grossputzen),  wobei  man  sich  zu  hüten  hat, 
dieselben  durch  das  Herunterlegen  zu  biegen.  Es  empfiehlt  sich 
die  in  Fig.  115,  Tat  XIV  dargestellten  Hölzer  anfertigen  zu  lassen, 
die  man  in  den  Cylindertisch  (da  wo  die  Bänder  auflaufen)  ein- 
hängt, so  dass  man  die  Cylinder  nicht  herunter,  sondern  nur  her- 
über zu  legen  braucht. 

Man  muss  nachsehen,  ob  sich  etwa  die  Lager  ausgelaufen  oder 
die  Sattelungen  eingelaufen  haben,  was  sich  sofort  ergiebt,  wenn 
die  Cylinder  nicht  richtig  mehr  in  der  Waage  liegen;  die  Wasser- 
waage ist  deshalb  auf  jeden  Cylinder  .nach  der  Achsenrichtung  und 
ausserdem  noch  über  alle  Cylinder  gleichzeitig  hinweg,  also  recht- 
winklig gegen  die  erste  Richtung,  aufzusetzen. 

Ferner  ob  die  Kuppelungen  oder  ein  Triebrad  locker  geworden, 
was  sofort  zu  beseitigen  ist. 

Zum  Lösen  der  Kuppelung  bedient  man  sich  der  sogenannten 
Cylinderhaken  (Fig.  116,  Taf.  XIV).  Geht  ein  Cyliuder  unrund,  so 
ist  er  in  die  Drehbank  zu  spannen  und  gerade  zu  richten,  aber 
jedes  Schlagen  darauf  ist  entschieden  zu  verwerfen,  weil  es  leicht 
Brüche  in  den  Zapfen  herbeiführt;  das  richtige  Verfahren  ist,  auf 
dieselben  mit  Hülfe  eines  Riemens,  der  unten  an  einen  Hebel  be- 
festigt ist,  einen  kräftigen  Druck  auszuüben. 

Schon  bei  den  Krempeln  habe  ich  des  Umstaudes  erwähnt,  dass 
es  bei  Anwendung  der  Drehtöpfe  häufig  vorkommt,  dass  das  Band 
nicht  gut  aus  denselben  herausläuft,  und  da,  besonders  bei  den 
4cylinderigen  Strecken,  leicht  ein  Drehen  der  Bänder  eintritt,  so 
erfolgt  ein  ebenso  aufhaltliches,  wie  den  Abgang  vermehrendes, 
Reisseu  der  Bänder.  Wird  nun  das  Anlegen  des  Bandes  von  den 
Mädchen  nicht  mit  der  grösstcn  Sorgfalt  vorgenommen,  so  erhält 
man  oft  dicke  Stellen  im  Vliess ,  was  natürlich  die  Güte  des  Pro- 
duktes beeinträchtigen  muss. 

Mit  Hülfe  der  von  mir  konstruirteu  Drehtöpfe  habe  ich  schon 
ein  recht  günstiges  Resultat  erzielt,  da  aber  der  Tisch  sehr  hoch 
ist  und  die  Zuführung  des  Bandes  immerhin  weit  entfernt  von  den 
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Töpfen  liegt,   habe  ich  noch  eine  kleine  Welle  hinter  dem  Zufüh- 
rnngstrichter  angebracht,   wodurch  das  Band  noch  leichter  aus  den. 
Töpfen   herausgeht   und   ein  Dehnen  desselben  möglichst  vermie- 
den wird. 

Es  versteht  sich  von  selbst,  dass  diese  Welle  von  dem  Ein- 
zugcyliuder  I  aus  getrieben  werden  muss,  damit  sie  mit  diesen ,  bei 
einem  Wechseln  auf  der  Strecke  immer  die  gleiche  Umfangsgeschwin- 
digkeit behält. 

Die  Anordung  ist  aus  Fig.  117,  Taf.  XIV  zu  ersehen.  Die  oben 
auf  den  Wellchen  W  liegenden  Holzcylinder  h  haben  nur  den  Zweck 
zur  Führung  des  Bandes  zu  dienen,  und  müssen  deshalb  so  tief  einge- 
dreht sein,  dass  der  kleine  Durchmesser  nicht  mehr  auf  dem  Bande 
aufliegt. 

Das  Hintercylinderad  hat  46  Zähne,  das  Rad  a  ebenfalls  46. 
b  c  =  je  12  und  da  die  Welle  W  den  Durchmesser  des  Hinter- 
cylinders  hat,  so  müssen  natürlich  auch  die  Rädchen  d  und  e  gleiche 
Zähnezahl  haben. 

Durch  diesen  einfachen  Mechanismus,  der  das  Auslegen  der 
Strecke  (das  gleich  beschrieben  werden  soll)  nicht  im  mindesten 
hindert,  habe  ich  ein  vorzügliches  Resultat,  in  Verbindung  meiner 
Drehtöpfe,  erreicht,  so  dass  ich  überzeugt  bin,  man  könnte  zur  Be- 
dienung der  4 ,  zum  Sortimente  gehörigen  Strecken ,  vollkommen 
mit  einen  Mädchen  ausreichen,  wenn  sonst  die  Hemmung  in  gutem 
Stande  gehalten  ist. 

Das  Hemmen  der  Strecken.  Um  zu  verhüten,  dass  ein 
Band  fehlt,  was  natürlich  matte  Fäden  hervorbringen  würde,  hat 
man  die  Einrichtung  getroffen,  dass  die  Strecke  beim  Reissen  irgend 
eines  Bandes  selbstthätig  auslegt.  Die  Hemmung  von  Platt-Brother, 
für  die  Strecken  soll  hier  beschrieben  werden,    flg.  118,  Taf.  XIV. 

Jedes  einzelne  Band  geht  durch  einen  Führnngstrichter  c,  des- 
sen unterer  Theil  schwer  gemacht  worden  ist,  um  ein  sofortiges 
Zurückschlagen  zu  bewirken,  wenn  das  eingelegte  Band  reisst. 

Von  dem  2ten  Cylinder  aus  wird  mit  Hülfe  des  auf  ihm  be- 
festigten Rades  a,  der  Kurbel  b  und  des  Klauenmuffes  fy  f,  die  un- 
ter dem  Tische  hinlanfende,  mit  den  Gusstheilen  d  versehene  Welle 
c,  in  oscillirende  Bewegung  gesetzt.  Während  nun  /  fest  auf  die- 
ser Welle  ist,  ist  /,  nur  lose  auf  dieselbe  aufgeschoben  und  wird 
nur  durch  den  Druck  einer  kleinen,  in  g  (das  ebenfalls  fest  auf  der 
Welle  ist)  eingelegten  Spiralfeder  derartig  in  die  Zähne  von  /  ein- 
gedrückt, dass  /  (und  folglich  auch  die  Welle  c)  an  der  hin-  und 
hergehenden  Bewegung  von  /,  theilnehmen  muss. 

In  der  in  fv  eingedrehten  Vertiefung  ist  mit  seinem  vordem 
Ende  ein  Winkel,  der  in  h  seinen  Drehpunkt  hat,  eingelegt,  wäh- 
rend der  hintere  Theil  desselben  sich  gegen  einen  an  der  Stange  s 
befindlichen  Ansatz  so  anlegt,  dass  er  sich  einer  durch  die  Spann- 
feder i  hervorgerufenen  Bewegung  derelben  nach  Richtung  des  Pfeiles 
widersetzt. 

Sobald  nun  ein  Band  reisst,  schlägt  der  trichterartige  Füh- 
rungshebel zurück,  wodurch  sich  die  breite  Kante  des  Stückes  d 
gegen  ihn  anlegt  und  eine  fortgesetzte  Bewegung  der  Welle  c  ver- 
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hindert.  Weil  sich  aber  a  immer  fortbewegt,  so  geht  auch  die  Tiin- 
und  hergehende  Bewegung  von  /,  fort,  und  da  nun  /  au  der  Welle 
c  befestigt  ist  und  diese  durch  c  und  e  festgehalten  ist,  steigt  fx 
an  den  schiefen  Zahnen  von  f  auf,  indem  es  den  Druck  der  in  g 
eingelegten  Spiralfeder  überwindet.  Der  kleine  in  h  drehbare  Winkel- 
hebel erfährt  dadurch  eine  Verschiebung  nach  links,  der  hintere 
Theil  lässt  den  an  der  Stange  8  befindlichen  Ansatz  los  und  durch 
das  Zusammenschnellen  der  gespannten  Feder  /  wird  die  Stange  s 
eine  Bewegung  nach  Richtung  des  Pfeiles  annehmen  und  mit  Hülfe 
des  Stiftes  k  eine  Verschiebung  der  Kiemengabel  uud  somit  des 
Riemens  auf  die  Losscheibe  bewirken. 

Das  Wiedereinrücken  der  Strecke  erfolgt  dadurch ,  dass  der 
Führungstrichter  e  wieder  niedergelegt  wird,  wodurch  die  Welle  frei 
wird;  durch  gleichzeitige  Verschiebung  (nach  rechts)  des  Hebels  H 
wird,  mit  Hülfe  des  Stiftes  k,  die  Stange  s  ebenfalls  nach  rechts 
geschoben,  so  dass  sich  der  hintere  Theil  des  in  h  drehbarem  Winkel- 
hebels wieder  gegen  den  an  s  befindlichen  Ansatz  einlegt,  was  durch 
die  in  g  eingeschlossene  Spiralfeder  wesentlich  unterstützt  wird. 
/,  greift  nun  wieder  in  die  Zähne  von  /  und  so  iuuss  die  Welle 
wieder  eine  oscillirende  Bewegung  annehmen,  bis  sie  aufs  neue, 
durch  das  Reisseu  eines  Bandes  und  das  dadurch  bedingte  Zurück- 
schlagen .des  Führungstrichters  e  festgehalten  wird. 

In  Dr.  A.  Hülsse's  Technik  der  Baumwollspinnerei  finden  sich 
noch  .mehrere  derartige  Vorrichtungen,  von  denen  die  von  Götze 
und  Wiede  in  Chemnitz  besondere  Erwähnung  verdient,  da  sie  für 
die  Kanalstrecken  angewendet  wird  und  ein  Ausrücken  der  Strecke 
bewirkt,  wenn  von  einer  Reihe  neben  einander  liegender  Bänder 
eines  bricht. 

Die  ausführliche  Beschreibung  findet  sich  Seite  104  des  oben 
genannten  Werkes  Taf.  XI,  Fig.  105—110. 

In  neuester  Zeit  hat  man  auch  das  Stillstehen  der  Strecke  für 
den  Fall  eingerichtet,  dass  der  Ledercylinder  wickelt  oder  durch  die 
Unachtsamkeit  der  Mädchen  sich  zu  viel  Wollfasern  an  den  Ober- 
decken angesetzt  haben. 

Es  ist  mir  leider  nicht  vergönnt  diese  ebenso  geniale  wie  über- 
raschende Idee  hier  beschreiben  zu  dürfen,  weil  der  Herr  Erfinder 
sich  dieselbe  patentiren  lassen  will. 

Es  sollen  nun  noch  die  Strecken  zu  den  unter  A — C  betrach- 
teten Krempeln  berechnet  werden  und  zwar  für  die  Krempel  A. 
2  fünfeylinderige  Kanalstreckcu  und  2  viercylinderige  Presstbpf- 
strecken,  für  die  unter  B  und  C  berechneten  Krempeln,  dieselben 
Presstopfstrecken  nur  mit  den  eltsprechenden  Wechseln. 

Ehe  wir  aber  hierzu  übergehen,  mag  noch  gesagt  werden,  dass 
über  die  Anordnung  des  Verzugs  auf  den  Strecken  verschiedene 
Ansichten  herrschen.  Die  Einen  verziehen  wenig  auf  den  ersten 
Köpfen  und  vermehren  den  Verzug  auf  den  letzten,  während  die  an- 
dern gerade  umgekehrt,  auf  der  ersten  Strecke  viel  verziehen  und 
auf  der  letzten  wenig,  indem  sie  folgende  Gründe  zur  Geltung  bringen. 

Wird  durch  ein  zu  grosses  Verziehen  ein  Fehler  in  das  Band 
gebracht,  so  sind  dessen  Folgen  durch  die  mehrfachen  Dublirungen 


Digitized  by  Google 


—    173  — 

wieder  aufzuheben  und  eben  deshalb  sei  es  richtiger  den  Verzug 
schwächer  werden  zu  lassen,  je  mehr  man  sich  dem  Fleyer  nähert. 
Die  der  ersten  Ansicht  huldigenden  Spinner  dagegeu  sagen  mit  gros- 
sem Rechte,  im  Anfange  liegen  die  Fasern  noch  wirr  durch  einan- 
der, und  sind  deshalb  noch  gar  nicht  geeignet  einem  grossen  Verzug 
unterworfen  zu  werden,  während  sie  bei  der  letzten  Strecke  schon 
viel  paralleler  liegen  und  daher  dem  Verzuge  mehr  nachgeben  kön- 
nen. Die  letztere  Ansicht  wird  aber  ganz  besonders  noch  dadurch 
unterstützt,  dass  die  Bänder  eher  der  Gefahr  einer  Dehnung  auf 
dem  Wege  vom  Tische  bis  zu  den  Cylindern  ausgesetzt  sind,  wenn 
sie  feiner,  und  man  wird  daher  immer  wohlthun  den  Verzug  auf  der 
ersten  Strecke  am  kleinsten  zu  machen  und  erst  auf  der  letzten 
Strecke  denselben  zu  vergrössern,  doch  ist  dabei  zu  beachten,  dass 
der  Verzug  nie  viel  grösser  werden  darf  als  die  Dublirung. 

DieGesaramtauordnuug  einer  4cylinderigen  Strecke  ist  aus  flg.  124 
und  125,  Taf.  XV  zu  ersehen,  welche  eine  Strecke  von  C.  Pfaff  in 
Chemnitz  darstellt,  die  sich  besonders  durch  die  äusserst  sinnreiche 
und  praktische  Anordnung  des  Druckes  auf  die  Ledercylinder  aus- 
zeichnet. 

Das  Band  wird  aus  den  vorgesetzten  Töpfen  mit  Hülfe  der 
kleinen  Führungstrichter  qf  die  gleichzeitig  (in  etwas  anderer  Art 
aber,  als  wie  wir  das  weiter  oben  beschrieben  haben),  wenn  ein 
Band  reisst,  zum  Ausrücken  der  Strecke  dienen,  und  den  kleinen 
Führungsstücken  x  dem  Einzugcylinder  zugeführt,  mittelst  der  vier 
Cylinder  zu  der  erforderlichen  Feinheit  verzogen,  über  die  in  einen 
Trichter  endigenden  Blechführungen  y  nach  den  Abzugwalzen  c  und 
b  und  endlich  mit  Hülfe  der  bekannten  Drehvorrichtung  nach  dem 
Blechtopfe  B  geleitet.  Hierbei  dient  ein  über  die  im  Cylinderdeckel 
A  gelagerten  Rollen  u,  u  und  w  gespanntes  Tuch  zur  Aufnahme 
der  Bretelpfocken. 

Während  nun  bei  den  bisher  beschriebenen  Strecken  der  Druck 
entweder  durch  direktes  Anhängen  des  Gewichtes  an  den  Sattel- 
draht (Fig.  109,  Taf.  XIV)  oder  mit  Hülfe  eines  Hebels  (Fig.  11% 
Taf.  XIV)  auf  den  Cylinder  übertragen  wurde  und  in  Folge  dessen  • 
für  jeden  Gang  mindestens  2  Gewichte  nöthig  waren,  ist  hier  eine 
Einrichtung  getroffen,  welche  erlaubt,  durch  nur  2  Gewichte  den 
Druck  auf  sämintliche  3  resp.  4  Gänge,  also  auf  12  resp.  16  Cy- 
linder zu  bewerkstelligen.  In  welcher  Weise  hierbei  die  Satteluug 
angeordnet,  ist  aus  Fig.  125,  Taf.  XV  ersichtlich. 

Jeder  mit  dein  Sattel  verbundene  Draht  ist  an  seiuem  unteren 
Ende  mit  einer  Rolle  /  versehen,  über  welche  eine,  in  sich  selbst 
zurücklaufende  Kette  i  gelegt  ist,  die  durch  das  am  Hebel  l  (der 
in  Je  seinen  Drehpunkt  hat)  hängende  auf  ihm  verschiebbare  Ge- 
wicht m,  angespannt  werden  kann. 

Rechts  und  links  von  jeder  solchen  Rolle  /  ist  am  Gestelle  der 
Strecke  eine  Rolle  e  angeordnet,  die  den  Zweck  hat,  die  richtige 
Führung  der  Kette  i  und  die  gleichmässige  Vertheilung  des  Druckes 
auf  die  Cylinder  zu  bewirken. 

Die  Rollen  hx  und  ß  sind  Leitrollen  für  die  Kette,  welche  den 
lsten  und  2ten,  h  und  a  solche  für  die  Kette,  welche  den  3ten 
und  4ten  Cylinder,  belastet. 
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Durch  diese  Anordnung  ist  es  möglich  den  Druck  auf  die  sämmt- 
lichen  Ledercylinder  leicht  vermehren  oder  vermindern  zu  können, 
indem  man  nur  das  Gewicht  m  auf  den  Hebel  l  weiter  heraus  oder 
herein  zu  stellen  braucht  und  dient  hierbei  die  kleine  an  m  befind- 
liche Schraube  dazu ,  ein  zufälliges  Verschieben  des  Druckcylin- 
ders  zu  verhindern. 

Ein  zweiter  ganz  ausserordentlicher  Vortheil  ist  aber  die  Mög- 
lichkeit, den  Druck  auf  die  Obercyliuder  sofort  aufzuheben,  indem 
mau  nur  den  Hebel  l  zu  heben  braucht  und  ihn  durch  den  in 
Fig.  125  sichtbaren  Haken  n  abfangen  lässt  (wie  das  auf  der  rech- 
ten-Seite  in  Fig.  124  dargestellt  ist),  um  so  das  Gewicht  m  ausser 
Wirksamkeit  zu  bringen.  Es  hat  aber  das  Aufheben  des  Druckes 
eine  wesentliche  Schonung  der  Ledercylinder  zur  Folge,  weil  durch 
den  starken  Druck,  der  bei  einem  Stillstaude  der  Maschine  immer 
auf  einen  Punkt  zur  Geltung  gelangt,  nur  zu  leicht  flache  Stellen 
in  diesen  eingedrückt  werden.  Bei  den  gewöhnlichen  Strecken  ge- 
schieht das  Aushaugen  der  Gewichte  nicht  einmal  immer  Sonnabends, 
weil  es  besonders  bei  direktem  Drucke,  äusserst  beschwerlich  und 
zeitraubend  ist,  während  man  bei  dieser  Anordnung  selbst  über 
Mittag  den  Druck  abstellen  kann. 

Das  Berechnen  der  Strecken  zu  den  unter  A  berechneten  Krempeln. 

Strecke  I.    5  Cylinder  und  3  Gänge. 

Es  werden  10  Krempelbänder  auf  der  Kanalmaschine  vereinigt, 
3  solche  Wickel  der  Strecke  vorgelegt  und  durch  die  Abzugwalzen  zu 
einem  Bande  vereinigt,  so  dass  also  die  stattfindende  Dublirung  = 
10  .  3  =  30  ist.  Der  Durchmesser  ist  aus  den  in  Hg.  12«.  Taf.  XVI 
eingeschriebeneu  Zahlen  zu  ersehen  und  es  soll  durchgangig  der 
Einzugcylinder  mit  I  bezeichnet  werden. 

Die  Bewegung  des  V.  Cylinders  (Ausgebecylinders)  erfolgt  di- 
rekt durch  die  Riemenscheibe. 

Die  Abzugwalze  erhält  ihre  Bewegung  mit  Hülfe  eines  Trans- 
porteurs und  eines  44er  und  90er  Rades. 

Die  Bewegung  des  IV.  Cylinders.  Am  V.  Cylinder  steckt 
ein  20  Rad,  das  in  ein  an  einen  Bolzen  steckendes  40er  eingreift 
und  mit  Hülfe  des  am  gleichen  Bolzen  steckenden  30er  Rades  das 
am  IV.  Cylinder  befindliche  40er  in  Umdrehung  versetzt. 

Cylinder  III.  Am  III.  Cylinder  befindet  sich  ein  39  Rad, 
das  mit  Hülfe  des  am  IV.  Cylinder  steckenden  40er  Rades  und  eines 
Transporteurs  seine  Bewegung  erhält. 

Der  I.  also  Einzugcylinder.  Ausser  dem  39  Rade,  das  zur 
Bewegung  des  III.  Cylinders  dient,  ist  an  diesem  noch  ein  35er  be- 
festigt, dass  mit  Hülfe  des  53  Bockrades  und  des  Wechsels,  des  am 
I.  Cylinder  befindliche  53  Rad  und  somit  den  Einzugcylinder  umdreht. 

Der  II.  Cylinjder  endlich  wird  durch  den  I.  getrieben  und 
sind  zu  diesem  Behufe  auf  dem  I.  Cylinder  ein  35  auf  dem  II.  ein 
22  Rad  befestigt,  welches  letztere  seine  Bewegung  durch  einen 
doppelten  gleichzahnigen  Transporteur  von  dem  35  Rad  aus  erhält. 
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I.  Der  Druck  ist  direkt  wirkend  Flg.  127,  Tafel  XVI  und  zwar 
der  Druck  auf  den  I.  und  IL  Cylinder  zusammen  40  Pfd.,  daher 
auf  jeden  20  Pfd.,  der  Druck  auf  den  III.  Cyliuder  30  Pfd.  und 
der  Druck  auf  den  IV.  und  V.  Cylinder  zusammen  50  Pfd.  oder 
auf  jeden  25  Pfd. 

II.  Die  Stellung  soll  sein  für  reine  Georgia 

37.    33.    154.  3ln"n. 
Sie  ist  aber  gleich:  Halver  Durchmesser  des  I.  Cylinders  plus 
Zwischenraum  plus  halber  Durchmesser  des  II.  Cylinders,  oder  der 
Zwischenraum   ist   gleich  Stellung   minus  der  halben  Summe  der 
Durchmesser  der  Cylinder. 

Demnach  Zwischenraum  zwischen 
Cyliuder     I  und   II  =  37  —  27,5  +  27 '5  =  37  -  27,5  =  10mm. 

=  33  -  27,5  +  27,5  =  33  -  27,5  =  6- . 
=  konstant  =  154  —  27-5  +  VA  =  127. 

=  31  -  27,5  +  32  =  31  -  29$  =  1»»». 

III.  Verzug  zwischen  Abzugwalze  und  Abzugcylinder 

44  32 

IV.  Verzug  zwischen  Abzug-  und  Einzugcylinder  oder 
der  Gesammtverzug 

32mra  242,9 

ist  —  ■ —  =  • 

20  30  35  Wechsel         rmm  Wechsel 

40  39  53      53      '  '° 

V.  Verzug  zwischen  I  und  II 

^275 
22  7'0 

27^  -  1'59- 

VI.  Zwischen  II  und  III 

_   27\5   50,44 

'    ~~  35  Wechsel  35  ~~  Wechsel' 

53      53      22  '  27,5 
Wir  haben  gesehen,  dass  der  Verzug  zwischen  dem  II.  und  III. 
Cylinder  nicht  grösser  als  2  genommen  werden  soll,   woraus  sich 
schon  hier  ergiebt,   dass  der  Wechsel  nicht  kleiner  als  25  genom- 
men werden  darf. 

VII.  Zwischen  III  und  IV 

20  30  27  5 

40  40  ' 

20  30  ~     -  °'975' 

40  39  2''5 
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VIII.    Zwischen  IV  und  V 

32" 


20  30 

40  40  27'° 


=  3,1. 


Ehe  wir  nun  zur  Bestimmung  des  Wechsels  übergehen,  wollen 
wir  erst  untersuchen,  wie  gross  das  Produkt  aller  Verzüge  genom- 
men werden  muss,  wenn  die  Dublirungen  sind: 

auf  Strecke     I  =  10  •  3  =  3&J     ,       .A  ,     ^    ,  .  . 

tt      o/und  somit  das  Produkt 

  ....    —       Ol  j         t\    t.  l  •  • 

ttt      fiJ      der  Dubhrungen 

"      TV  —    ß  30.  3.  6.  6.  =  3240. 

,,  ,,  X  »    •    •    •    •   —      U  " 

Die  Nummer  des  angelegten  Bandes,  d.  h.  des  auf  der  Fein- 
krempel erhaltenen  Bandes  ist  mit  Rücksicht  auf  den  Abgang  0,24 
und  wir  wollen  auf  der  letzten  Strecke  Nr.  0,15  erzeugen.  Da  nun 
das  Produkt  aller  Dublirungen  gleich  3240  ist,  so  fragt  es  sich, 
welches  Produkt  müssten  die  Verzüge  sammtlicher  Strecken  ergeben. 

Verzücrc 

Es  ist  nuu  die  Nr.  =  vorgelegte  Nr.  ^  .   — oder 

Dublirungen 

Verzüge  =  ^»»teneHr.DnbUningen  =  0,15  ;  3240  = 

vorgelegte  Nr.  0,24 
Das  Produkt  aller  Verzüge  muss  also  =  2028  sein. 

Die  Verzüge  der  letzten  3  Strecken  wollen  wir  im  Verhältniss 
ihrer  Dublirungen  nehmen,  also 

für  Strecke    Dublirung.  Verzug. 

II  3  6    Jdas  Produkt  dieser 

III  6  6     [  Verzüge  ergiebtoffen- 

IV  6  6     )bar  6  •  6  •  6  =  216 
und  es  bleibt  somit  der  Verzug  der  ersten  Strecke 

Produkt  der  Verzüge  aller  4  Strecken    2025   g  ^ 

Produkt  der  Verzüge  der  3  letzten  Strecken  216 

Nun  aber  war  der  Verzug  unserer  Strecke  =  — r— r 

Wechsel 

„r  :    .        242,9  242,9 
oder  Wechsel  =        *     —  =  26. 

Verzug  9,3 

Und  es  wird  folglich: 

242  9 

der  Gesammtverzug  =     Jj?    =  9,34. 
Verzug  zwischen 

I  und   II  =  konstant  ~  1,59  \  „  „       .  . 

r0  aa  I  Gesammtverzug  =  Produkt 

II    „    III  ss         £~    =  1,94  (  aller  Verzüge 

III  „     IV  ==  konstant  =  0,9/5\  _  n  oo 

IV  „      V  =  konstant  =  3,1     1  ~  ^ 

IX.  Die  Abzugwalzen.  Schon  bei  den  Krempeln  habe  ich 
erwähnt,  dass  man  wohlthun  wird  die  Umgänge  einer  Maschine 
nicht  durch  Rechnung,  sondern  besser  durch  den  Versuch  zu  be- 
bestimmen, und  da  die  Abzugwalze,  vermöge  ihres  grössern  Durch- 
messers langsamer  geht,  als  der  Ausgebecylinder,  so  kann  man  ihre 
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Umgänge  dadurch  ermitteln,  dass  man  das  90  Rad  an  der  Walze 
mit  einem  Kreidestriche  versieht  und  nach  der  Sekundenuhr  seine 
Umgänge  zählt. 

In  unserm  Falle  ergab  diese  Zählung  128  Umgänge  der  Ab- 
zugwalze. 

Durchmesser  66mm,  demnach  Lieferung  (weil  25y4mm  1"  engl,  sind) 
66 

128  25l  3,14      eDgL  ~  1044'9"  en£L 

1124,6"  sächs. 
29,02  Jard. 

X.  Der  Abzugcy linder. 

90  90 
Umgänge  =  Abzugwalze  ■--  =  128  —  =  262. 

32 

Durchmesser  32m,n  =  .  -  /'  engl. 

25,4 

Lieferung  =  262  ~  3,141  --=  1036,9"  engl. 

25,4 

1116"  sächs. 
28,8  Jard. 

XI.  Der  Einz  ugcvlinder  I. 

n    ..  20  30  35  Wechsel      ,  «-K^,«r  i    .  tt  k 

Umgange  262  —  —  —  — —    =  l,2o5  X  Wechsel  •  Umgänge. 

27  5 

Durchmesser  21,hmm  =  25  4''  eDg*" 

Einzug  =  1,255  •  Wechsel  •  ^  •  3,141"  engl.  = 

4,27  X  Wechsel  Zoll  engl.  =  4,596  •  Wechsel  Zoll  engl. 

Für  unsern  Fall  ist  aber  der  Wechsel  =  26  und   daher  die 
Umgänge  des  Einzugcylinders  =  1 ,255  •  26  —  32,63  Umgänge. 
Einzug  sb  4.27  •  26  =  1 1 1,02"  engl.  s=  3,084  Jard. 
4,596  •  26  =  J  19,49"  sächs. 


Der  Verzug  =  Ä  =  9,34. 


XII.    Die  Nummer  des  erhaltenen  Bandes. 

Nr.  =  vorgel.  Band  X  =  0,24  •  ^  =  0,0746  =0,075. 

Dubhrung  30 

Bei  einer  Arbeitszeit  von  84  Stunden  kann  man  wegen  des 
durch  das  Anlegen  neuer  uud  gerissener  Bänder  bedingten  Aufenthalt 
bei  sämmtlichen  Strecken  nur  72  Stunden  annehmen. 

Die  wöchentliche  Lieferung  in  Zahlen  ist  demnach: 
72  •  60  •  Lieferung  pro  Minute  in  Jard   5  14  x  Liefer  in  Zahlen 

840  (Auzal  Jard  einer  Zahl) 

Das  Gewicht  einer  Zahl  ist  aber  s  -  —  ,—  und  so- 

Nummer  des  Bandes 

mit  das  Gewicht   der  von  der  Strecke  in  72  Stunden  gelieferten 

,  '„  ,  ,  Lieferung  pro  Minute  in  Jard 

Zahlen  =5,14-  6  r      — ■-   

JN ummer  des  Bandes 

Nie ss,  Baumwollen-Spinnerei.  12 
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und  daher  bei  uns  die  Lieferung  der  Strecke  in  Pfuuden 
=  5,14  •  0^  =  1973,7  Pfd.  eugl. 

Die  Feinkrempeln  liefern  aber  bei  Nr.  0,24  =  275  Pfd.,  dem- 
nach alle  10  Krempeln  2750  Pfd.,  wir  werden  daher  2  Strecken 
anwenden  müssen,  um  die  2750  Pfd.  verarbeiten  zu  können. 

Strecke  II.    Ebenfalls  5  Cylinder  und  3  Gänge. 

Drei  der  auf  der  vorigen  Strecke  erhaltenen  Topfe  werden 
der  2ten  Strecke  vorgesetzt  und  jedes  so  erhaltene  Band  wird  in 
einen  Drehtopf  geleitet,  so  dass  also  die  stattfindende  Dublirung 
=  3  ist. 

I.    Stellung  37.  33.  154.  3l»m. 

Zwischenraum  zwischen 

Cylinder    I  und   II  =    37  -  -'5-+  27'5  =  10mm. 


II 

III  = 

33 

III 

IV  = 

154 

» 

IV 

V  = 

31 

27,5  +  27,5 

9 


==  31  -28*  =  3 


2 

27,5  +  29 
2 

II.  Druck  (flg.  127,  Taf.  XVI) 

auf    I  =  20  Pfd. 
»    II  =  20  „ 
„  HI  =  30  „ 
„   IV  =  25  „ 
„     V  =  25  „ 

III.  Verzug  zwischen  Abzugwalze  und  Abzugcylin- 
der  V,  Mg.  128.  T«f.  XVI, 

ST"  =  °'999  =  l' 
44 

IV.  Zwischen  I  und  V 

_   29   188,6 

20  35  35  Wechsel    7  Wechsel' 
40  39  53  53 

22  27'5 

V.  Zwischen  I  und  II  =  ------  =  1,59. 

27,5 

VI.  Zwischen  II  und  III 

20  35  27  8 
=  40^39    ^  =  50,44 

20  35  35  Wechsel  35  2_  Wechsel* 

40  39  53      53"  22 
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VII.  Zwischen  III  und  IV  =  -  27,5     =  0,975. 

40 

39  27'5 

VIII.  Zwischen  IV  und  V  =  =  2,41. 

20  3f> 

40  40  21fi 

Gesarnmtverzug  =  1,59  - ■—  X  0,975  X  2,41  =  J 

Wechsel  Wechsel 

IX.  Die  Abzug  walzen.    Nach  Versuch  128  Umgänge. 

59 

Durchmesser  59mm  =  -—  engl. 

Lieferung  =  128  ^  3,141  =    934,06"  engl. 

1005,3"  sich«. 
25,94  Jard. 

X.  Der  Au  sgebcy  1  in  der. 

90 

Umgänge  128       =  262. 

29 

Durchmesser  ~  29mm        ~  engl. 

25,4 

Lieferung  =  262  3,141  t=    935,7"  engl. 

1007,1"  sächs. 
25,99  Jard. 

XI.  Der  Einzugcy linder  L 

Ii     •  m-i  20  35  ;*5  Wechsel        (  a-.     m  . 

Umgänge  =  262  -       -     - _  =  1,464  ■  Wechsel. 

27  5 

Durchmesser  =  27,5m"  =        "  engl. 

25,4  5 

Einzug  =  1,464  -  Wechsel  -  ™^  3,14 1  "engl.  =  4,961  •  Wechsel  "engl. 

=  5,339- Wechsel  "sächs. 

Y„   r  ,  935,7  188,6 

XII.  (jcsammtverzug  =  '  ss  x— 

4,961  •  Wechsel  Wechsel 

Der  Verzug  soll  aber  nach  unserer  Aunahme  =  6  sein,  daher 

1 S8  6 

ist  der  Wechsel  =  — =  31,4  =  31   zu  nehmen  und  es  wird 

1  l       »r  188,6 

danu  der  Verzug  =     - --  =  6,08. 

ol  50  44 

Der  Verzug  zwischeu  II  und  III  =  — -i—  =  1,63. 

o  I 

Gesammtverzug  =  1,59  •  1,63  •  0,975  •  2,41  =  6,08. 
Umgänge  des  Eiuzugcyüudera  nach  XI 

=  1,464  ■  31  =  45,4  Umgänge. 
Einzug  =  4,961  •  31  =  153,8"  engl. 

5,339  •  31  =  165,5"  sächs. 

=     4,27  Jard. 

12* 
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XIII.  Die  Nummer  des  Bandes  ist  da  die  vorgelegte  Nummer 
0,075  und  die  Dubliruug  =  3 

Nr.  =  0,075  l  =  0,15. 

o 

XIV.  Die  Lieferimg  iu  Pfunden  engl.  Formel  13  Strecke  I 

pro  Gang  =  5,14  X  =  890,5  Pfd. 

für  die  Strecke  von  3  Gängen  daher 

=  890,5  X  3  =  2671,5  Pfd. 

Also  auch  hier  kommen  wir  mit  einer  Strecke  nicht  aus,  son- 
dern wir  müssen  2  solcher  Strecken  haben  oder  die  Geschwindig- 
keit derselben  vermehren. 

Nehmen  wir  z.  B.  300  Umgänge  des  Ausgebcvlinders,  so  wäre 

die  Lieferung  — -—        =  3050  Pfd. 

2oo 

Strecke  III  und  IV. 

Beide  Strecken  sind  ganz  gleich  gebaut,  4cylindrig  und  haben 
4  Ablieferungen. 

Die  Dublirung  ist  6. 
System  Platt-Brother. 

I.  Die  Stellung  soll  sein:  37,  33.  31mm. 

Der  Zwischenraum  daher,  da  f'engl.  =  32.      engl.  =  2%mm  sind 

OC   _J_  **9 

zwischen     I  und   II  ss  37  —  ss  7mm, 

„       II    „    III  -  33-^-±J?  =  3«, 

„    Iii  „   iv  =  31  -  28  +  32  =  i— 

(siehe  Klg.  m,  Tafel  X?l). 

II.  Druck.    Hebeldruck  Flg.  129,  Taf.  XVI. 

Auf    I  und  II  =  2  X  |  X  7  =  56  Pfd.  oder  auf  jeden  28  Pfd. 

„    III    „  IV  =  2  X  |  X  7  =  70    „       „     „       „    35  „ 

III.  Verzug   zwischen   Abzugwalze    und  Ausgebcylin- 

der  IV  rig.  130,  Tftf.  XVI  =  -~  =  1,02. 

40  5 

17  4 

IV.  Zwischen  I  und  IV  (Gesaramtverzug) 

5 

 4   210,3 

20  35  WechsilJ  V   9  ~~  Wechsel  I/V* 
48  60         46  8 

V.  Zwischen  I  und  II.  Der  Verzug  zwischen  Cylmder  I  und  II 
und  II  und  III  ist  variabel  und  zwar  hängt  ab  von  einem  2teu  Wechsel 
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den  wir  mit  Wechsel  T/II  bezeichnet  haben ;  dieser  Wechsel  hat  den 
Zweck  ,  den  Verzug  zwischen  Cylinder  I  und  II  nicht  zu  gross  oder 
zu  klein  werden  zu  lassen,  so  dass  er  sich  in  den  Grenzen  von 
1,2  —  1,5  bewegt. 

Der  Verzug  zwischen  l  und  II  ist: 
20  Wechsel  [/II  5" 

56*  50  *  4  WechseM/II 
20  35  Wechsel"  l/V 9"  ~~  '  Wechsel  I/V 
48  60         46  8 

20  35  9 

_lii8_8  _      -z  48,3 
20  Wechsel  I/II     5  "  "  Wechsel  I/II* 

56         50  '  4 

5 

VII.  Zwischen  III  und  IV  ~~      =  2,9. 

48  38  8 

VIII.  Gesammtverzug  = 

Wechsel^  I  II  48.3  _  210,3 

"  Wechsel  l/V  *  Wechsel  I/II     ~"         Wechsel  I  V* 

IX.  Die  Umgänge  der  Abzugwalze  nach  Versuch  93.  Durch- 
messer 3"  engl. 

Lieferung  =  93  •  3"  •  3,141  =  876,5"  engl. 

=  943,3"  sächs. 
=    24,34  Jard. 

X.  Der  Abzugcvl  inder  IV. 

40 

Umgänge  93  ^  =  218. 
Durchmesser  J"  engl. 

Lieferung  =  218  •  £  •  3.141"  engl.  =  856"  engl. 

—  921"  sächs. 
=    23,78  Jard. 

XI.  Der  Einzug  cylinder  I. 

1T     .  01C  20  35  Wechsel  IV 

Umgange  =  218  ^  ^  46 

=s  1,151  •  Wechsel  I/V  •  Umgänge. 
Durchmesser  $"  engl,  daher  der  Einzug  = 

|  3,141  •  1,151  •  Wechsel  l/V  Zollengl.  =  4,07  Wechsel  I/V  Zoll  engl. 
8  =  4,38  Wechsel  I/V  Zoll  sächs. 

Fragen  wir  nun:  wie  müssen  die  Wechsel  Wechsel  I/V  und 
Wechsel  I/II  genommen  werden? 

Der  Verzug  muss  =  6  sein,  es  ist  aber  der  Gesammtverzug 

210,3 


Wechsel  I/V 


oder 


Wechsel  I/V  =  r= — —  =  —  -     =  35. 

\  erzug  6 
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Der   Verzug  zwischen  dein  Iteu  ^^^^t/^&d«  S°H  n^ht 
grösser  sein  als  1,3,  er  ist  aber  nach  F  01 

1,502  Wessel  Iii     ^M  I/V  ist  35  «nd  somit 
Wechsel  1/V 

Wechsel  I/II  =  =  30. 

Halten  wir  diese  Wechsel  fest,  so  ist  der  Gesammtverzug 

*iM  -  6,009  =  6. 

30 

Verzug  zwischen     I  und    II  =  1,502  g  =  1.288. 

„       II    ,.    III  =         -  1.61.  | 

III    ..     IV  konstant  =  2.9 
und  der  Gesammtverzug  wieder  1,288  •  1.61  •  2,0  =  6. 

Die  Umgänge  des  Eiuzugcylinders  nach  Formel  XI  = 

1,151     35  =  40.28  Umgänge. 
Der  Einzug  =  4,07  •  35  =  142,4"  engl.  =  3,9.-)  .lard. 
=  4,38  •  35  =  153,3"  säehs. 

6 

Die  erhaltene  Nummer  =  0,15  •  -  =  0.15. 

Die    Lieferung  in  72  wirklichen  =  (84  Arbeitsstunden  ohne 
Anfenthalt  gerechnet) 

5,H  =  700  Pfd.  oder  aller  4  Gänge  j 

'  '  700  X  4  =  2800  Pfd.  | 
Die  Strecke  IV  stimmt  vollständig  mit  III  überein  und  da  schon 
auf  III  die  Nummer  des  erhaltenen  Bandes  =  0,15  ist,  so  muss 
hier  bei  6facher  Dnblirung  auch  6mal  verzogen  werden.  Es  wird 
demnach  Wechsel  I/V  ebenfalls  35  sein  müssen  und  dann  auch 
Wechsel  I/II  =  30.  Der  Abzug  und  Einzug,  sowie  der  Verzug 
stimmen  daher  genau  mit  Strecke  III  überein,  und  die  VI.  Strecke 
verfolgt  nur  den  Zweck  nochmals  zu  dubliren  und  das  Haar  vol- 
lends parallel  zu  legen. 

Berechnung  der  Strecken  zu  den  unter  B  berechneten  4  Walzen- 
vorkrempeln  und  den  dazu  gehörigen  5  Feinkrempeln  mit  Decken- 
walzen an  Stelle  der  Decken  (S.  89  u.  98). 

Strecke  I. 
Material  reine  Dhollerah. 

Die  Lieferung  der  Feinkrcrnpel  war  588  Pfd.,  und  die  Nummer 
des  Krempelbandes  =  0,14. 

Die  Strecken  sind  sämmtlich  4cylinderige  mit  3  Gängen,  die 

Dnblirung  =  6. 

Die  Cylinder  sind  für  dieses  System  schwächer  gemacht,  weil 
sonst  die  "Stellung  nicht  eng  ^enug  würde.    Alle  4  Strecken  sind 
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vollständig  gleich,  wir  brauchen  deshalb  die  Rechnung  nur  einmal 
durchzuführen  und  die  zugehörigen  Wechsel  dann  für  jede  Strecke 
zu  bestimmen. 

I.  Der  Druck,  Fig.  131,  Taf.  XVI, 

auf  Cylinder    I  =  2  X  12£  =  25  Pfd. 

II  —  2  X  32-  =  30  „ 
30 

„      III  =  2  X  ^  =  30  „ 

IV  =  2  X  18  =  36  „ 
Durchm.  der  Cylinder     I.        II.       III.     IV.  (Ausgebcylind.) 

29mm    32min.  26mm  .  29mm  . 

II.  Die  Stellung  soll  sein  36,  32,  30n,n\  daher  der  Zwischenraum 
zwischen  I  und  II  =  36  -  ??_±_32  =  36  -  30,5  =  6mm, 

»      II   „  III  =  32  -  —  i  26  =  32  -  29    =  3—, 

„     III   „  IV  =  30  -  26  +-  29  =  30  -  27,5  =  2mm. 

III.  Der  Verzug  zwischen  Abzugwalze  und  Cylinder  IV  (Fig.  132, 
Taf.  XTI) 

70 


41  29 
17  2J 


=  I. 


IV.  Verzug  zwischen  Cylinder  I  und  IV 

29m,n  210,3 


18  35  Wechsel  I/V  '  Wechsel  I/V 

48  60  46 

V.  Zwischen  I  und  II 

20  Wechsel  I/II 

60         50         ö  Wechsel  l/II 

18  35  Wechsel  I/V  ~~    '    b   Wechsel  I/V 

48  60         46  ~"~  "l 

VI.  Zwischen  II  und  III 

48  36  44,4 


20  Wechsel  I/II  QOmm       Wechsel  I/II 

60  "      5Ö~  d2 

VII.  Zwischen  III  und  IV  tQ  f*  =  3.06. 

48  36  26 

VIII.  Gesammtverzug 

.        Wechsel  I/II  44,4  _  210,3 


Wechsel  I/V     Wechsel  I/II      '         Wechsel  I/V 


■ 
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IX.  Umgänge  der  Abzugwalze  nach  Versuch  =  96. 

70 

Durchmesser  70mm.    Lieferung  =  96  0-T  3,141"  engl,  (weil 

25,4 

25,4mm  =  1"  engl.)  =  831,1"  engl.  =  894,5"  sächs.  =  23  Jard. 

X.  Der  Ausgebcylinder  IV. 

41 

Umgänge  =  96  —  =  232.    Durchmesser  2$mm. 

29 

Lieferung  232  ~.  3,141  a  828"  engl.  =  891,8"  sächs. 

25'4  =    23,01  Jard. 

XI.  -Der  Ei nzugcylinder. 

n     ••        ooo  18  35  Wechsel  I  V 

Umgange  232  —    -      -—  —  =  1,103  ■  Wechsel  I/\  Drag. 

4o  1)0  4o 


Durchmesser  29' 

29 

Einzug  =  1,103  Wechsel  I/V  ~  3,141 

=  3,94    Wechsel  I/V  Zoll  engl. 
=  4,241  Wechsel  I/V  Zoll  sächs. 

Die  Nummer  des  Feinkrempelbandes  ist  0,14.  Wir  wollen  auf 
der  IV.  Strecke  Nr.  0,15  erhalten  und  es  fragt  sich  nun,  welche 
Verzüge  müssen  angenommen  werden,  wenn  die  Dublirungeu  auf 
allen  Strecken  =  6  sind. 

Würden  wir  auf  der  I.  bis  III.  Strecke  auch  6mal  verziehen, 
so  wäre  die  Nummer  des  Bandes  noch  immer  0,14  und  auf  der 
IV.  Strecke  müssten  wir  bei  ebenfalls  6facher  Dublirung  dann  wie 
viel  mal  verziehen?  Verzug 

Es  ist  die  erhaltene  Nr.  =  vorgelegte  Nr.  ^mraln   und  somit 

Verzug  =  erhaltene  Jjj  x  Dukijrung  0(jer  jn  nnserm  Falle 
vorgelegte  Nr. 

0,15  X  6  _90 

-0,14  "  "Ii  -  ' 
Der  Verzug  ist  aber  auf  allen  4  Strecken 

210,3  ,         .  ..  .  . 

«r — t — r~77ü  und  es  gehört  demnach 
W'echsel  I  \ 

für  Strecke     I  Verzug  6.    Dublirung  6.    Wechsel  I/V    =  35, 
„       „        II      ,,      6.  „       6.  „  =  35, 

,,       ,,      Iii      „      6.  ,,       6.  „  —  35, 

IV     „      6.43.  6.  32,7  =  33, 

210  3  \ 

(nämlich  immer  der  WTechsel  I/V  =  -  ~—  )• 

Verzug/ 

Wir  haben  aber  gesehen,  es  ist  besser  auf  der  ersten  Strecke 
weniger  zu  verziehen  und  den  Verzug  allmälig  zunehmen  zu  lassen, 
weshalb  wir  statt  der  berechneten  Wechsel  für 

Strecke    I       II  III 

35  35  35 

36  35  34 

annehmen  wollen  und  dann  sehen,  ob  für  die  4te  Strecke  der 
33  Wechsel  zulässig  ist. 
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^ac\\  4en  ^wi  allgemeine«  Wege  erhaltenen  Formeln  ergiebt 
das  danvi  U\v  Strecke  Ii  Wechsel  I  V  =  36. 
ÜM^t  \.    Druck  30,  23.  $3,  26  Pfd. 

iVach  U.  Steltang  36,  32.  30""  oder  Zwischenraum  6.  3,  2mm . 
Nach  III.    Verzug  zwischen  Abzugwalze  und  Cyliuder  IV  —  1. 

Nach  IV.    Verzug  zwischen  I  und  IV  =  2|^3  =  5.84. 

Nach  V.  Zwischen  I  uud  II.  Der  Verzug  soll  nicht  grösser 
sein  als   1.3,  bei  Ofachem  Verzug,  er  ist  aber 

t<£>  Wechsel  I  II 

=  1,54b        -j—  t  ,,v, 
Wechsel  I/i 

wie  gross  ist  nun  Wechsel  III  zu  nehmen,  wenn  Wechsel  I  V  ~ 
36  und  der  Verzug  =  1,3  sein  soll?    Offenbar  ist 

Wechsel  1/11  =  K546         =    1,546    =  3°' 

30 

Dann  aber  ist  der  Verzag  zwischen  III  =  1.546  ...  =  K2S8. 

ob 

Nach  VI.  Zwischen  II  und  III  =  zrr-  ~rTNi  =  4.^\4  =  1.48. 

W  echsel  I,  II  3(1 

Nach  VII.    Zwischen  III  und  IV  =  3,06. 

Nach  VIII.    Gesammtverzug  =  1,288  •  1.48  •  3.06  ss  5.84. 

Nach  IX.    Die  Abzugwalze  Umgänge  —  96. 

Lieferung  =  831,1"  engl.  =  894.6"  sächs.  —  23.01  Jard. 

Nach  X.    Ansgebcvlinder  IV.    Umgange  232. 

Lieferung  =  828""  engl.  =  891,8"  sächs.  =  23  .lard. 

Nach  XI.    Der  Einzugcyünder  I 

Umgange  =  1,103  •  36  =  39,7. 

Einzug  =  3,94    X  36  =  141.8"  engl.  —  4,241  Jard. 
4,241  X  36  =  152,6"  sächs. 

Verzug 

Nach  XII.    Die  Nr.  des  Bandes  =  vorgelegt  Nr.  ...  

Dublirung 

5  84 

=  0,14   ^-  =  0,136. 

Nach  XIII.  Die  Lieferung  nach  Pfunden  in  72  vollen  Arbeits- 
stunden pro  Gang 

Lieferung^pro  Minute  in  Jard  _  23 

5,1  Nr.  des  Bandes  ~  5,14  ÖJ36 

—  869  Pfd.  oder  aller  3  Gänge  =  2607  Pfd. 

Strecke  II. 

Wechsel  I/V  =  35.    Wechsel  Iß]  vorläufig  ebenfalls  30. 
Gesan^tve^g  _  «g!  -  6. 

30 

Zwischen  I  und  II  =  1,546  rjr  =  1,325  ist  also  zulässig. 


II  und  III  =  ^  =  1,48. 
III    „    IV  =  3,06. 
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Druck.  Stellung  und  Lieferung  wie  0**_  J***  f. 
Einzugcyliuder.    Umgänge  =  1,103  '    *  ' ^8,6  Umgänge. 
Einzug  ss  3,94   •  35  =  137,8"  'W  Ja»*d. 

4,241  •  35  =  148.36"  stich«. 
Die  Nummer  des  Bandes 

0.136  l  =  0,136. 

b 

Die  Lieferung  nach  Pfunden  also  ebenfall«  (in  72  Stunden) 
5,14  =  869  Pfd.  pro  Gang 

oder  fiir  alle  3  Gange  s=  2607  Pfd. 

Strecke  III. 

Druck,  Stellung  und  Lieferung  wie  bei  Strecke  I. 
Wechsel  IV  =  34;  Wechsel  I  II  vorläufig  29. 

2 1 0  3 

Verzug  zwischen  I  und  IV  —  =.  6,19. 

29 

Zwischen     l  und    II  sss  1,546  ^  =  1,318  (also  zulässig), 

44  4 

»     n  .,  in         =  1,53. 

III    ..     IV  =  3,06. 

Gesamrnt verzug  =  1,318  X  1,53  X  3,06  =  6.19. 
Einzugcvlinder.    Umgänge  =  1,103  •  34  =  37,5. 
Einzug  =  3,94    •  34  =  133,96"  engl.  =  3,7  .lard. 
4.241  •  34  =  144,19"  sächs. 

Die  Nr.  =  0.136  6^9  =  0.14. 

Die  Lieferung  dem  Gewichte  nach  in  72  Arbeitsstunden  (ohne 
Aufenthalt) 

23 

5,14  ~  =  844  Pfd.  pro  Gang 

II,  I  n 

oder  der  ganzen  Strecke  bei  3  Gängen  844  X  3  =  2532  Pfd. 

Strecke  IV. 

Das  liier  erhaltene  Band  soll  Nr.  0,15  sein,  die  Dnblirung  ist 
6.  wie  gross  muss  der  Verzug  sein  ?    Es  ist  die 

erhaltene  Nr.  =  vorgelegte  Nr.  rfaMran    °^er  ^ 

,r  erhaltene  Nr.       ...  0,15-6 

Verzug  =  : — --  ,7-  Dubhrung  =  •-  —  6,43. 

vorgelegte  Nr.  0.14 

210  3 

Nun  ist  aber  der  Verzug  =  oder 

i     m  v   i  t/it        210,3       210,3       00  _    OQ 

der  Wechsel  I/\  =  ^  =  ^43  =  32,7  _  33. 
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Nehmen  wir  auch  hier  Wechsel  T/V  aas  29  an,  so  ist: 

Gesamratverzug  =  -55-—  =  6,4. 

00 

29 

Verzug  zwischen     I  und    II  =  1,546  55  =  1,358  (zulässig). 

j  00 

44,4 

„  ,,        II    „    III  ==   2g  =  ^,53. 

III    „     IV  ==  3,06. 
Der  EinzugCvlinder  hat  Umgänge  1,103  X  33  =  36,39. 
Einzug  =  3,93    X  33  =  130,02"  engl.  =  3,61  Jard. 

=  4,241  X  33  =  139,9"  sächs. 
Stellung,  Druck  und  Lieferung  wie  bei  L 

Die  Nummer  des  Bandes  =  0.14    '  —  =  0,15. 

o 

Die  Lieferung  pro  Gang  in  Pfd.  (72  Arbeitsstunden) 

5>"  es  =  788 

oder  für  alle  3  Gänge  2364  Pfd. 

Das  ist  aber  geneu  das  Quantum,  welches  die  Feinkrempeln 
liefern;  sollte  es  nun  Noth  haben,  dass  also  auf  der  III.  Strecke 
mehr  fertig  würde,  als  die  IV  Streke  wegmacht,  so  rnuss  man  ent- 
weder um  einen  Zahn  stärker  arbeiten  oder  besser  die  Strecke 
etwas  schneller  laufen  lassen. 

Berechnung  der  Strecken  zu  den  unter  C  gehörigen  Krempeln. 
Einfache  Krempelei,  halb  Decken,  halb  Walzen  (S.  102). 

Wegen  der  kurzen  Fasern  wird  nur  3inal  gestreckt. 
Material  gute  Bengal  oder  Scinde. 

Lieferung  einer  Krempel  bei  Nr.  0,17  =  47S  Pfd.,  daher  von 
5  Krempeln  =  2390  Pfd. 

Die  Strecken  sind  ebenfalls  von  Platt,  haben  4  Cyünder  und 
3  Gänge  und  sind  genau  gebaut  wie  die  zum  II.  Systeme  gehörigen. 

Für  die  zum  III.  Systeme  gehörigen  gelten  daher  auch  diesel- 
ben allgemeinen  Formeln,  da  aber  für  Nr.  0,15  die  Strecke  bei 
96  Umgängen  der  Abzugwalze  nur  2367  Pfd.  liefert  und  das  von 
den  Feinkrempeln  gelieferte  Quantum  2390  Pfd.  beträgt,  so  wollen 
wir  die  Strecke  schneller  gehen  lassen,  um  nicht  in  Verlegenheit  zu 
kommen  uud  geben  der  Abzugwalze  pro  Minute  110  Umgänge. 

I.  Der  Druck  wie  bei  den  Strecken  des  II.  Systems  auf  Cyünder 
I.  =  25,  II.  =  30,  III.  sss  30,  IV.  =  36  Pfd. 

II.  Die  Stellung  muss  sein  35,  31,  28mm.  die  Cyünder  sind 

29,  32,  26,  29  (IV),  daher  der  Zwischenraum 

00  _L_ 

zwischen     I  und    II  =  35  -       7^  0    =  35  -  30,5  =  5mm, 
II    „    III  ss  31  -  32  +  26  =31-29    =  2™», 


2 


„       III    „    IV  =  28  -  *Lt»  =  28  -  27,5  =£S$. 
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Die  Verzuge  bleiben  wie  bei  den  Strecken  des  II.  Systems. 

III.  Zwischen  Abzugwalze  und  Cylinder  IV  =  |. 

IV.  Zwischen  Cylinder    I    und  IV       —  .„  « 

Wechsel  I/V 

v  i  ii       i  kakc\  Wechsel 

V.       „  „         I      „     II  =  1,5469 


VI.       „  „        II     „    III  = 


Wechsel  I/V 
44,4 

Wechsel  I/n 

VII.  „  „       III     „    IV  =  3.06. 

VIII.  Umgänge  der  Abzngwalze  =  110  nach  Versuch. 
Durchmesser  10mak.    Lieferung  daher  = 

70 

1 10  2^4  3,HI"  eng1'  "  952,1 "  en&L  =  1 024,3" eächs.  =  26,4  Jard. 

IX.  Ausgebcylinder  (Cylinder  IV). 

41 

Umgänge  HO  —  =  265,3.    Durchmesser  29mm. 

oq 

Lieferung  =  265,3  3,141"  engl,  ss    948.7"  engl. 

lbA  =  1021,3"  sächs. 

=      26,3  Jard. 

X.  Der  Einzu geylinder. 

18  35  Wechsel  I/V  .  rt 

Umgänge  265,3-^  ^   ^ — L  =  1,264  Wechsel  I/V  •  Umg. 

Durchmesser  29"m,  Einzug  daher  = 

1,264  ^-  '  3,141  •  Wechsel  I/V  Zoll  engl. 

=  '4,51  Wechsel  I/V  Zoll  engl. 
=  4,86  Wechsel  I/V  Zoll  sächs. 

Das  auf  der  Feinkrempel  erhaltene  Band  ist  Nr.  0,17,  das  auf 
der  III.  Strecke  erhaltene  Band  soll  Nr.  0,15  sein. 

Es  folgt  hieraus  selbstverständlich,  dass  die  Verzuge  nicht  so 
gross  sein  dürfen,  als  die  Dublirungen. 

Es  ist  aber: 

die  erhalten«  Nr.  =  vorgelegte  Nr.  _  erznge_ 

Dublirungen 

oder  das  Produkt  der  Verzüge  .von  der  I.  bis  III.  Strecke  wird  ge- 
funden, wenn  man  die  Nummer  der  III.  Strecke  (0.15)  mul  - 
tiplicirt  mit  dem  Produkte  aller  Dublirungen  von  der 
I.  bis  III.  Strecke  und  dividirt  durch  die  vorgelegte  Fein- 
kr  erapel-Nummer  (0,t7). 

Die  Dublirung  ist  auf  jeder  Strecke  —  6,  daher  auf  allen  drei 
Strecken  6X6X6  =  216  und  somit  das  Produkt  aller  Verzüge: 

X  216  =  190. 

Nehmen  wir  nun  den  Verzug  auf  der  letzten  Strecke  =  6,  so 

190 

rausste  das  Produkt  der  Verzüge  auf  Strecke  I  und  III  ■=  —  =31,6 

6 

sein,  also  natürlich  kleiner  als  6  X  6  and  da  wir  gesehen  haben, 
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es  ist  vortheilhaft  den  grossten  Verzug  auf  der  letzten  Strecke  zu 
gebeu,  d.  Ii.  den  Verzug  alliniilig  ansteigen  zu  lassen ,  so  werden 
wir  den  auf  der  I.  Strecke  kleiner  als  den  auf  der  II.  uehmen  müssen. 

31,6  ist  aber  5,5  X  5,7  (wenigstens  annähernd)  und  wir  wol- 
len nun  den  Wechsel  I/V  für  die  einzelnen  Strecken  bestimmen,  da 

auf  allen  der  Verzug  =  .-_  -j-^rTrs  °der  Wechsel  l/V  —  ist. 

Wechsel  l/V  Verzug 

Es  soll  nun  sein  für  Strecke  für 

210 

I  Verzug  5,5,  DublirungO  und  folgl.  Wechsel  I/V  —«r  =  38,2  =  38, 

II     »  „       6    „     „        „  —  ~  =  37, 

III     n  „       6    „     „        „  —  —  =  35 

und  das  giebt  mit  Hülfe  der  oben  berechneten  Formeln: 

Strecke  I. 

Wechsel  I/V  =  38. 

Umgänge  der  Abzugwalze  =  110.    Durchmesser  70"".  Liefe- 
rung =  952,1"  engl.  =  102-1,3"  sächs.  =  26,4  Jard. 
Cylinder  IV  Umgänge  265,3.    Lieferung  = 

948,7"  engl.  =  1021,3"  sächs.  =  26,3  Jard. 
Einzugcylinder  I. 
Umgänge  1,264  X  38  =  48. 

Einzug  =  4,51  •  38  ==  171,3"  engl.  =  4.76  Jard. 
4,86  •  38  =  184,6"  sächs. 

Der  Verzug  2|g  3  =  5,53. 

Nehmen  wir  den  Wechsel  I/II  =  30  Zähne,  so  ist 

30 

Verzug  zwischen     I  und    II  =    1,5469   ^  =  1,22, 

oo 

44,4 
30 

III    „    IV  =  3,06. 

Die  Nr.  =  0.17  =  0,157. 

b 

Die  Lieferung  pro  Gang  in  72  vollen  Arbeitsstunden 

5'14  |rä  =  864  Pfd- 

oder  aller  3  Gänge  2592  Pfd. 

Strecke  II. 

Wechsel  I/V  =  37  •  Wechsel  I/II  =  30. 
Lieferung,  Stellung  uud  Druck  wie  bei  Strecke  I. 
Einzugcylinder  Umgänge  =  1,267  •  37  =  46,8. 
Einzug  =  4,513  X  37  =  166,8"  engl.  =  4,68  Jard. 
4,86    X  37  =  179.7"  sächs. 


»  »         II    „    HI  =  -«r-  —  1,48, 
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Die  Verzüge: 

210  3 

Gesammtverzttg  =  -  '--  =  5,68. 

o  t 

•II) 

Zwischen     I  und    II  =  1.5469       =  1,252, 

II    „    III  -  ^4  =  1,48, 

„       III    „    IV  =  3,06. 

Die  Nummer  =  0,157  =  0,15. 

o 

Die  Lieferung  nach  Pfunden  in  72  Stunden  pro  Gang 

">6  I 

5.14  ~      =  904,6  Pfd. 
0, 1 5 

oder  der  ganzen  Strecke 

904.6  X  3  =  2713,S  Pfd. 

Strecke  III. 

Wechsel  I  V  =  35.    Wechsel  1  11  =  30. 

210  3 

Verzug  zwischen  C> linder  I  und  IV  =       '*   =  6. 

35 

3(1 

Zwischen     I  und   11  =  1,5469  ~  =  1,328. 

44  4 

II    „    III  =  1,48. 

III    „    IV  s=  3,06. 
Lieferung,  Druck  und  Stellung  wie  bei  I. 
Einzugcvlinder  Umgänge  1.267  •  35  —  44,34. 
Einzug  '4,51     35  =  157.S"  engl.  =  4,38  Jard. 
4,86  •  35  =  176,1"  sächs. 
6 

Nr.  =  0,15  w  —  0,15. 
u 

Lieferung  pro  Gang  in  72  Arbeitsstunden 

26.4 

5,14  ■  (M5  =  904,6 
und  aller  3  Gange  =  2713  Pfd. 


Die  bei  den  Streckeu  auftretenden  Veränderungen  bezieheu  sich 
entweder  auf  die  Nummer  des  Bandes  oder  auf  die  Lieferung. 

I.  Die  Nummer  soll  geäudert  werden.  Dies  ist  nur  mög- 
lich,  wenn  der  Verzug  geäudert  wird  und  es  geschieht  dies  durch 
das  Anstecken  eines  andern  Wechsels  I/V. 

Es  ist  nun  klar,  dass  die  Nummer  höher  wird,  wenn  der  Ver- 
zug grösser,  und  dass  die  Nummer  kleiner  wird .  d.  h.  das  Band 
stärker,  wenn  der  Verzug  kleiner  wird. 

Die  Nummer  ist  also  direkt  proportional  dem  Ver- 
zuge oder  der  Verzug  muss  kleiner  werden,  wenn  die  Nummer 
'kleiner,  und  grösser,  wenn  die  Nummer  grösser  werden  soll,  z.  B. 
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bei  dem  6faclien  Verzuge  auf  einer  Strecke  erhält  mau  Nr.  0,14; 
wie  gross' ist  der  Verzug  zu  nehmen,  wenn  wir  Nr.  0,15  erhalten 
wollen.  Da  Nr.  0,15  feiuer  ist  als  Nr.  0,14,  so  muss  der  Verzug 
grösser  werden  und  zwar: 

0,15  .90 

6  X  0,14  _  14  _ 
oder:  Wenn  man  bei  dem  5,5fachen  Verzuge  Nr.  0,13  erhält,  wel- 
che Nummer  erhält  man  bei  einem  Verzuge  =  0.   Da  der  Verzug 
grösser  wird,  erhält  man  auch  eine  feinere  oder  grössere  Nummer 

=  0,13  X  -6r  =  0,141. 

Wir  haben  für  alle  unsere  Strecken  gefunden,  der  Gesammt- 
verzug  ist 

eine  konstante  Zahl 

~~        Wechsel  I'V  1 
daraus  folgt  aber,   je  grösser  der  Wechsel  wird,  je  kleiner 
wird   der  Verzug  und  je  kleiner  der  Wechsel   wird,  je 
grösser  wir  d  d  e  r  V  e  r  z  u  g. 

Weiter  oben  fanden  wir:  je  kleiu er  der  Verzug  ist,  je  klei- 
ner wird  die  Nummer  und  je  grösser  der  Verzug  ist,  je 
grösser  wird  die  Nummer. 

Aus  der  Verbindung  dieser  beiden  Sätze  ergiebt  sich:  je  klei- 
ner der  Wechsel  wird,  je  grösser  wird  die  Nummer  und 
je  grösser  der  Wechsel  ist,  je  kleiner  wird  die  Nummer. 

Es  ist  also:  die  Nummer  umgekehrt  proportional  dem 
Wechsel  und  direkt  proportial  dem  Verzuge,  z.  ß.  wenn 
mau  mit  dem  36  Wechsel  Nr.  0,14  erhält,  welchen  Wechsel  muss 
man  für  Nr.  0,15  anstecken. 

Die  Nummer  soll  höher  werden,  folglich  muss  der  Verzug 
grösser  werdeu  und  demnach  der  Wechsel  kleiner  und  zwar 

0  14 

36  ^|  =  33,6  =  34. 

II.  Die  Lieferung  der  Strecke  soll  geändert  werden.  Es  geschieht 
dies  entweder  durch  das  Aendern  der  Nummer  oder  b)  durch  eine 
Vermehrung  oder  Verminderung  der  gelieferten  Bandlänge. 

Der  erste  Fall  ist  mit  dem  unter  I  bezeichneten  Hand  in  Hand 
gehend,  denn  wir  habeu  gefunden:  es  ist  die  Lieferung  der  Strecke 
dem  Gewichte  nach  =  (in  72  vollen  Arbeitsstunden) 

g  ^  Lieferung  pro  Minute  in  .lard 

Nummer  des  Bandes 

Hieraus  ergiebt  sich  aber  sofort,  dass  die  Lieferung  in  Pfunden 
kleiner  wird,  je  grösser  die  Nummer  und  grösser  wird  je  klei- 
ner die  Nummer. 

Die  Nummer  wird  aber  kleiner,  wenn  der  Verzug  kleiner, 
d.i.  der  Wechsel  grösser  wird,  und  die  Nummer  wird  grösser, 
wenn  der  Verzug  grösser,  also  der  Wechsel  kleiner  wird  und 
das  giebt  in  Verbindung  mit  dem  obigen  :  ' 

Die  Lieferung  der  Strecke  nach  Pfunden  wird  kleiner,  wenn 
der  Verzug  grösser,  d.  i.  der  Wechsel  kleiner  wird  und  die 
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Lieferung  der  Strecke  nach  Pfunden  wird  grösser,  wenn  der  Ver- 
zug kleiner  wird,  d.  i.  der  Wechsel  grösser. 

Es  ist  sonach  die  Lieferung  der  Strecke  in  Pfunden  direkt 
proportional  dem  Wechsel  und  umgekehrt  proportional 
dem  Verzuge. 

Z.  B.  eine  Strecke  liefert  bei  dem  36  Wechsel  2500  Pfd.,  wie 
viel  liefert  sie  beim  34  Wechsel  (je  kleiner  der  Wechsel,  je  kleiner 
die  Lieferung,  daher) 

2500  ^  =  2361  Pfd. 

OD 

Bei  dem  33  Wechsel  liefert  eine  Strecke  2300  Pfd.,  sie  soll 
2500  Pfd.  liefern,  welcher  W'echsel  muss  angestekt  werden  (je  grös- 
ser die  Lieferung,  je  grösser  muss  auch  der  Wechsel  werden)  also : 

33  •  =  35,3  =  35  Zähne. 

2o00 

Die  Lieferung  ist  umgekehrt  proportional  dem  Verzuge. 

Beispiel.  Bei  dem  Ofachen  Verzuge  liefert  eine  Strecke 
2480  Pfd.,  der  Verzug  wird  auf  5,5  herabgesetzt,  wie  viel  liefert 
dann  die  Strecke  (je  kleiner  der  Verzug,  je  grösser  wird  die 
Lieferung)  d.  i. 

2480   \  =  2705  Pfd. 

Oder  eine  Strecke  liefert  bei  dein  6,5fachem  Verzuge  2300  Pfd.,  sie 
soll  aber  2400  Pfd.  liefern ,  welcher  Verzug  ist  ihr  zu  geben  (je 
grösser  die  Lieferung,  je  kleiner  der  Verzug) 

„  B  2300 

=  6'5  2400  =  6'23- 

II.  b)  Die  Nummer  soll  sich  nicht  andern,  aber  die  Lieferung 
soll  grösser  oder  kleiner  werden. 

Das  ist  nur  möglich ,  wenn  die  Geschwindigkeit  des  Ausgeb- 
cylinders  geändert  wird,  und  zwar  wird  die  Lieferung  grösser,  je 
schneller,  und  kleiner,  je  langsamer  der  Ausgebcylinder  geht. 

Die  Lieferung  ist  also  direkt  proportional  der  Ge- 
schwindigkeit des  Cylinders. 

Z.  B.  eine  Strecke  liefert  2300  bei  212  Umgänge  des  IV.  Cy- 
linders ,  wie  viel  Umgänge  wird  man  ihm  geben  müssen ,  um  die 
Lieferung  auf  2500  Pfd.  zu  erhöhen  (je  grösser  die  Lieferung,  je 
grösser  die  Geschwindigkeit) 

212         =  230,4  Umgänge 

oder  bei  einer  Geschwindigkeit  von  250  Umgängeu  liefert  eine  5cy- 
linderige  Strecke  1900  Pfd.,  wie  viel  wird  sie  liefern,  wenn  mau 
den  V.  Oyliuder  300  Umgänge  pro  Minute  giebt  (je  grösser  die  Ge- 
schwindigkeit, je  grösser  die  Lieferung) 

1900         =  2280  Pfd. 
250 
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Allgemeine  Bemerkungen. 

Jeden  Spinn-  und  Krempelraeister  ist  es  genugsam  bekannt, 
welche  Unzuträglichkeiten  es  im  Gefolge  hat,  wenn  nicht  die  grösste 
Sorgfalt  auf  die  Gleichförmigkeit  der  Bänder,  von  der  Krempel  weg, 
verwendet  wird ,  da  sonst  fortwahrend  ungleiche  Nummern  auf  der 
Spinumaschiue  erhalten  werden. 

Es  ist  also  vor  allen  Dingen  noth  wendig,  dass  die  auf  dem 
Feinfleyer  erhaltene  Lunte  unverändert  die  gleiche  Stärke,  d.  i.  die 
gleiche  Nummer  behält.  Wollte  man  aber  erst  bei  dem  Feinfleyer  an- 
fangen die  Nummer  der  Lunte  zu  untersuchen,  so  wäre  man  nicht  im 
Stande  die  vorgefundenen  Fehler  zu  verbessern,  weil  der  Feinfleyer 
die  letzte  Maschine  vor  der  Spinnmaschine  ist  und  man  wegen  des 
Mangels  aller  Dublirungen,  von  hier  weg,  keine  Möglichkeit  hätte 
durch  Dubliren  die  gefundenen  Fehler  auszugleichen. 

Es  ist  deshalb  schon  bei  den  Kermpelbändern,  vor  Allem  aber 
bei  der  letzten  Strecke  unbedingt  nöthig,  das  Band  öfters  auf  seine 
Feinheit  zu  prüfen.  Es  ist  also  Sorge  zu  tragen ,  dass  das  Band 
auf  der  .letzten  Strecke  immer  die  gleiche  Nummer  habe  oder  mit 
andern  Worten,  dass  eine  bestimmte  abgemessene  Länge  immer  das 
gleiche  Gewicht  au  Baumwolle  enthalte. 

Dieses  Abmessen  einer  bestimmten  Länge  geschieht  nun  mit 
Hülfe  einer  Rolle,  deren  Umfang  so  eingerichtet  ist,  dass  er  einem 
bestimmten  Theile  der  Länge  einer  Zahl  entspricht. 

Stellt  man  sich  z.  B.  eine  3"  breite  Rolle  her,   deren  Umfang 

genau  54"  engl,  oder  1£  Jard  ist,  so  würden,   da  die  Länge  einer 

Zahl  =  840  Jard  oder  840  X  36  =  30240"  engl. 

840       30240       Kon  IT  . 
=  — — -  =  560  Lmgunge 
6  54 

2 

dieser  Rolle  der.  Länge  einer  Zahl  entsprechen. 

Beschwert  man  diese  mit  einer  Kurbel  versehene  Rolle;  durch 
eine  2te  kleinere  vielleicht  3zollige  Walze,  die  sich  nur  durch  die 
Reibung  an  der  grossen  Rolle  bewegt  (also  mit  der  gleichen  Um- 
fangsgeschwindigkeit) und  führt  zwischen  beiden,  durch  Drehung 
mittelst  der  Kurbel,  Lunte  oder  Garn  hindurch,  so  wird  sich  nach 
560  Umgängen  der  Walze  eine  Länge  von  der  Spule  abgewickelt 
haben,  die  genau  der  einer  Zahl  =  560  X  54  =  30240"  engl, 
entspricht. 

Wird  die  so  erhaltene  Lunte  an  einer  gewöhnlich  für  eine  Zahl 
konstruirten  Luntenwaage  (Sortirwaage)  augehängt,  so  kanu  man  die 
Nummer  des  Bandes ,  der  Lunte  oder  des  Garnes  direkt  an  der 
Skala  ablesen. 

Ebenso  werden  56  Umgäuge  dieser  Rolle  eine  Länge  abwickeln, 
die  dem  lOten  Theil  der  Länge  einer  Zahl  gleichkommt,  man  müsste 
aber  dann  die  auf  der  Skala  der  Sortirwaage  angezeigte  Nummer 
noch  offenbar  durch  10  dividiren,  um  die  wirkliche  Nummer  der 
Lunte  au  erhalten. 
Nie ss,  Baumwollen-Spinnerei.  13 
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Ks  ist  einleuchtend,  dass  man  <l<Jr<' K^^j von  56  Um- 
fingen einer  Streeklunte   von  z.  1*.    N'*  ,',t  in  Ver- 
legenheit käme,    die  Nummer  an  der  >h  .[  ,       sortirwaage  abzu- 
lesen, weil  diese  Nummer  1,5  anzeigen  lö"*»"- ,  sondern  dass  man 
hierbei  sich  einer  Materialverschwendung  schuldig  machte,  die  bei 
den  stündlich  vorzunehmenden  Proben,  sehr  thouer  zu  stehen  käme. 

Deshalb  wird  es  sich  empfehlen,  für  Feinfleyerlunten  ">()  Um- 
gänge (d.  i.  bei  4  Spulen  von  jeder  14  Faden)  zu  nehmen,  bei 
Grobspulen  nur  28  (also  bei  der  Verwendung  von  2  Spulen  nur  je 
14)  und  endlich  bei  dem  Sortiren  der  Krempel  und  Strecklnute  nur 
1  Umgänge  dieser  Walze  abzuweifen. 

Nimmt  man  aber  56  Umgänge,  so  wird  die  vorgezeigte  Nummer 

an  der  Sortirwaage  durch  10,  bei  28  Umgängen  durch  '        =  20 

500 

und  endlich  bei  nur  4  Umgängen  durch        =  140  zu  dividiren  sein, 

weil  mau  eben  nur  den  lOten,  20sten  und  !40sten  Theil  einer  Zahl 
ibweift  und  die  wirkliche  Nummer  des  Bandes  also  10-,  20-  resp. 
I40raal  so  klein  sein  muss. 
Es  werden  z.  Ii.: 

50  Umgänge  (von  4  Spulen  je  14)  einer  Feinspule  abgeweift  und 
sie  zeigen  auf  der  Sortirwaage  45  so  ist  ihre  wahre  Nummer  = 

45  -  Ar 

io  -  4w;  ■ 

»der  bei  50  Umgängen  (von  4  Spulen  je  14)  einer  Mittelspule  zeige 
diese  Waage  19,  so  ist  die  Nummer  = 

19  -n- 
io  ~    '  ' 

bei  einer  Grobspule  28  Umgänge  (je  14  von  2  Spulen)  zeige  die 
Waage  17,  so  ist  die  Nummer  = 

20  =  °'8r« 

und  endlich  4  Umgänge  eines  Streckbandes  ergeben  die  Nr.  =  21, 
dann  ist  die  wirkliche  Nummer  = 

rid  =  °-15- 

In  neuerer  Zeit  hat  man  den  Umfang  dieser  Proberolle  gleich 
lern  lOOOsten  Theile  der  Länge  einer  Zahl  gemacht,  also  gleich 

30o2i°  =  30,24"  engl.  =  32,53"  sächs. 

Dadurch  hat  man  den  Vortheil  die  Nummer  bei  100  Umgängen 
für  Feinfleyerlunte  direkt  ablesen  zu  können,  nur  muss  man  die 
auf  der  Sortirwaagenskala  angezeigte  Nummer  für  100  Umgänge 
durch  10,  für  10  Umgänge  durch  100  noch  dividiren. 

Zeigt  also  z.  B.  ein  Streckband  (10  Umgänge  der  Rolle)  auf 

15 

15,  so  wird  die  wirkliche  Nummer    ^  =  0.15  sein. 

Die  gewöhnlichen,  zum  Auswägen  des  Garnes  bestimmten  Waa- 
gen  entsprechen    dem  Gewichte   einer  Docke  von  10  Zahlen  und 
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dwtcU  Aas  Anschrauben  der  Kugel  wird  die  Skala  die  Nummer 
eiötx  anzeigen. 

den*  Sortiren  v°u  Feinfleycrlunten  wird  es  sich  empfehlen 
4  Sputen  xu  promren,  indem  man  von  jeder  25  Rollenumgünge 
nimmt,  also  zusammen  4  X  25  =  100  Umgänge  und  die  auf  der 
Ska)a  angezeigte  Nummer  durch  10  dividirt. 

Die  Rechnung  ist  natürlich  ebenso  einfach  bei  der  Anwendung 

von  50  Faden,  man  wird  dann  die  angezeigte  Nr.  durch  'kt~=20 

50 

und  bei  25  Faden  durch  =  40  und  endlich  bei  20  Faden  durch 

=  50  zu  dividiren  haben. 

20 

Ist  endlich  die  Sortirwaage  für  10  Zahlen  eingerichtet  und  man 
kann  sie  nicht  durch  das  Abschrauben  einer  Kugel  für  das  Wägen 
einer  Zahl  geschickt  machen,  so  muss  man  die  angezeigte  Nummer 
durch  das  lOfaehe  Produkt  dividiren,  als  man  dies  bei  einer  ein- 
zähligeu  Sortirwaage  zu  thun  hätte. 

Das  gäbe  für  10  Faden  durch  100  X  10  =  1000, 
„  100  „  „  10  X  10  =  100, 
„    50  „       20  X  10  =  200, 

„   25      „         „       40  X  10  =  400, 
ii   20     „         ..       50  X  10  =  500. 
Eine  solche  Proberolle  ist  in  Fig.  133,  Taf.  XVI  dargestellt  und 
es  dient  der  kleine  Trichter  dazu,  beim  Probiren  von  Fleyerlunten 
den  Faden  zu  führen  und  zu  verhindern,  dass  derselbe  an  der  Seite 
der  kleinen,  durch  die  Feder  angedrückten  Rolle  herabfallen  kann. 

Bei  den  Kanalstrecken  sind  die  Bänder  oft  so  stark  (weil  die 
Bänder  der  3  Gänge  zusammenlaufen),  dass  mau  um  wägen  zu  kön- 
nen, nur  5  oder  2  Umgänge  der  Rolle  nehmen  kann,    und  es  ist 

natürlich  dann  "die  angezeigte   Nummer   durch      -     =  200  resp. 

1000        »aa        v  -v 
— —  —  500  zu  dividiren. 

Es  zeigen  z.  B.  auf  der  einzeiligen  Skala: 

37  5 

2  Umg.  der  I.  Kaualstrecke  .  .  37,5,  so  ist  die  Nr.         =  0,075, 

15 

5  L         ,,  .  .  15,      „   ,,        »   jj^p  -  -  0,075, 

15 

10  des  Bandes  der  II.  Str.  15,       „  „ 

14 

10      „      „    Vorkrempelbandes    14  „   ..    —   =  0,14. 

17 

10     „     „   Feinkrempelbandes  17,      „   „   „   „   —  =s  0,17. 
50      „     (2X25  von  2  Spulen)  Groblunte  15,  so  ist  die  Nr. 

£  -  °'75- 

13* 


Digitized  by  Google 


—    196  — 


100  Umgänge  (4  X  25  von  4  Spulen)  Mittelfleyerlunte  14,   so  ist 

14 

die      10  =  l'4' 

100  Umgänge  (4  X  25  von  4  Spulen)  Feinfleycrlunte  26,   so  ist 

die  Nr.  yjj  =  2,6. 

Im  Jahrgänge  1863  der  Deutschen  Industrie-Zeitung  findet  sich 
noch  eine  Luntenwaage  mit  Zählapparat  von  Robertson,  wie  nach-  * 
stehend  beschrieben  Fig.  134,  Taf.  XVI. 

Dieser  Apparat  wird  blos  für  Fleyerlunte  angewendet,  ist  aber 
hier  so  vortheilhaft,  dass  derselbe  allen  Spinnern  empfohlen  zu 
werden  verdient. 

Die  Probespulen,  in  der  Regel  4  Stück,  bei  Groblunte  dagegen 
mir  2,  sind  in  einem  geeigneten  Gestelle  a  aufgesteckt.  Von  ihnen 
aus  läuft  die  Lunte  durch  einen  Fadenführer  b  zwischen  2  Walzen 
c  und  d  hindurch,  von  denen  die  obere  c  eine  lose  Presswalze  ist, 
die  untere  aber  auf  ihrem  verlängerten  Zapfen  eine  Schnurscheibe 
e  trägt,  welche  von  einer  am  Gestelle  angebrachten  Kurbelscheibe 
/  aus  ihre  Bewegung  erhält. 

Eine  Schnecke  S  am  andern  Zapfen  der  untern  Walze  greift 
in  2  hinter  einander  stehende  Schneckenräder  von  verschiedener 
Theilung,  von  denen  das  eine  ein  Zifferblatt  trägt,  während  2Zeiger  an 
der  Achse  beider,  in  einer  Weise,  die  wir  weiter  unten  beschreiben 
werden,  die  Möglichkeit  geben,  die  Umdrehungen  der  unteren  Walze 
abzulesen,  aus  welcher  Stellung  sich  dann  die  Länge  der  abgewun- 
denen Lunte  oder  des  Gamets  ergiebt.  Vor  dem  Warengestelle 
ist  eine  Waage  so  angebracht,  dass  ein  Gefäss  von  Blech  A,  das 
an  dem  einen  Arme  derselben  hängt,  den  abgewickelten  Faden  auf- 
nimmt, während  der  andere  Arm  nothweudig  dem  Blechgefässe  das 
Gleichgewicht  hält  und  ausserdem  durch  ein  festes  Gewicht  B  be- 
schwert ist. 

Es  mögen  nun  noch  einige  Bemerkungen  für"  den  Gebrauch 
dieses  Apparates  folgen.  Die  anzugebenden  Dimensionen  beziehen 
sich  natürlich  auf  englische  Maasse  und  Gewichte  und  es  steht  die 
angezeigte  Länge  in  demselben  Verhältnisse  zu  der  Länge  einer 
Zahl  =  30240"  engl.,  wie  das  zu  hebende  Gewicht  zu  einem  Pfund 
engl,  (avoir  du  pois).  Das  Gewicht  B  ist  J  Unze  oder  Jt  Pfd. 
und  die  während  eines  Umganges  des  Schneckenrades  durch  die 
untere  Walze  abgewickelte  Länge  der  Lunte  ist  945"  engl,  oder  j$ 
der  Länge  einer  Zahl. 

Steht  nun  nach  einem  Umgänge  des  Schneckenrades  der  Topf 
A  mit  dem  Gewichte  B  im  Gleichgewichte,  so  wiegt  offenbar  der 
32ste  Theil  einer  Zahl  auch  ^  Pfd.  oder  eine  Zahl  =  l  Pfd.  uud 
das  wäre  Nr.  1.  Hebt  sich  aber  das  Gewicht  früher  und  stellt  sich 
mit  dem  Topfe  ins  Gleichgewicht,  ehe  das  Schneckenrad  einmal 
umgegangen  ist,  z.  B.  bei  86  Zähnen ,  so  ist  der  abgewickelte  Fa- 
deu  um  0,14  kürzer  als  Garn  Nr.  1,  oder  es  ist  nur  Garn  Nr.  0,86. 
Hat  dagegeu  das  Schneckenrad  2  Umgänge  gemacht,  ehe  sich  das 
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Gewicht  hebt  und  sich  ins  Gleichgewicht  stellt,  so  entspricht  die 
Feinheit  des  abgewickelten  Garnes  der  Nr.  2  u.  s.  f. 

Es  tragt  aber  ferner  das  Schneckenrad  2  Zifferkränze;  der  in- 
nere von  beiden  zeigt  die  ganzen  Zahlen,  der  äussere  die  Decinialen 
der  Feinheitsnummer.  Zeigt  also  der  Zeiger  am  innern  Kranze  auf 
4,  am  äussern  auf  75,  so  ergiebt  sich  eine  Feinheit  von  4,75. 

Wie  oben  bemerkt  treibt  die  auf  dem  Zapfen  der  untern  Walze 
befindliche  Schnecke  2  Schneckenräder  von  verschiedener  Theilung 
und  zwar  hat  das  eine  100,  das  andere  99  Zähne,  so  dass  also 
bei  jeder  Umdrehung  des  100  Rades,  das  99  Rad  um  eine  Zahu- 
theilung  vorrückt  und  es  wird,  da  der  Zeiger  des  innern  Ziffer- 
kranzes mit  diesem  99  Rade  in  Verbindung  steht,  diese  Differenzial- 
bewegung  anzeigeu,  wie  viel  mal  das  100  Schneckenrad  umge- 
gangeu  ist. 

Abstellung  von  Fehlern. 

Zeigen  sich  auf  der  Strecke  abwechselnd  dicke  und  dünne 
Stellen  im  Vliess  (Flammen),  so  hat  das  seiuen  Grund  gewöhnlich 
in  zu  weiter  Stellung  der  Cylinder. 

Ferner  wenn  das  Leder  des  Obercylinders  locker  geworden  ist 
oder  durch  zu  langes  Laufen  der  Ledercylinder  eine  Höhlung  er- 
halten hat,  oder  wenn  derselbe  in  der  Sattlung  stockte,  ebenso 
auch  wenn  die  Kuppelung  der  eisernen  Cylinder  locker  geworden 
ist,  so  dass  ein  Theil  des  untern  Cylinders  einen  Augenblick  stehen 
bleibt  oder  endlich,  wenn  die  Räder  nicht  richtig  kämmen.  Wickeln 
die  Ledercylinder,  so  liegt  das  häufig  an  einem  zu  grossen  Druck  oder 
auch  der  Verzug  zwischen  den  Abzugwalzeu  und  dem  Ausgebcyliu- 
der  ist  grösser  als  1. 

Bei  einer  zu  weiten  Stellung  wickeln  die  Eisencylinder ,  was 
dann  durch  Näherstellen  derselben  beseitigt  werden  muss. 

Zeigen  sich  im  fertigen  Garne  hie  und  da  in  der  Entfernung 
mehrer  Fusse  dünne  Stellen,  so  tragen  gemeinlich  die  Strecken  die 
Schuld.  Es  ist  dann  sofort  der  Druck  auf  die  Streckcylinder  zu 
vergrössern,  nach  Befinden  auch  die  Stellung  des  I.  und  II.  Cylin- 
ders etwas  weiter  zu  nehmen.  (Siehe  die  Angaben  über  die  Stel- 
lung und  den  Druck.) 

Ist  nämlich  die  Stellung  zu  eng,  so  kann  bei  dem  geringen  Ver- 
zuge zwischen  dem  I.  und  II. Cylinder  sich  das  Streckband  nicht  genü- 
gend lösen,  man  behält  also  im  Vliesse  noch  kleine  aber  ganze  Stellen, 
die  sich  zwar  durch  die  vielfache  Dublirung  der  Hauptsache  nach  wie- 
der ausgleichen,  im  fertigen  Garne  ihren  Fehler  aber  doch  geltend  ma- 
chen. Sobald  sich  überhaupt  im  fertigen  Garne  weit  aus  einauder  lie- 
gende Spitzen  zeigen,  so  ist  der  Fehler  allemal  weit  zurück  zu  suchen, 
weil  derselbe  eben  durch  die  vielen  Dublirungen  zum  Theil  wieder 
ausgeglichen  worden  ist. 

Es  sollte  strenge  Regel  sein,  jeden  Abend  oder  des  Sonnabends 
•  wenigstens  die  Cylinder  zu  entlasten,  also  den  Druck  von  den  Ab- 
zugcylindern  wegzunehmen.  Bei  den  Cylindern  mit  direktem  Druck 
ist  das  eine  ebenso  beschwerliche,  wie  zeitraubende  Sache,  weshalb 
es  in  der  Regel  unterbleibt,    wenngleich  dadurch,   dass  der  Druck 

Digitized  by  Google 


—    198  — 

immer  auf  einer  Stelle  des  Obercylinders  zur  Wirkung  kommt,  leicht 
eine  flache  Stelle  in  diesen  eingedrückt  wird.  Um  so  vorteilhaf- 
ter zeigt  sich  deshalb  die  ueueste  Einrichtung,  der  Kettendruck, 
wie  er  bei  der  Pfaff 'sehen  Strecke  beschrieben  worden  ist,  weil  es 
hier  nur  durch  das  Heben  und  das  Einlegen  des  Hebels  möglich 
ist  die  sämmtliehen  Cyliuder  zu  entlasten. 

Ein  zweiter  Vortheil  dieses  Kettendruckes  besteht  darin,  dass 
man  den  Druck  durch  einfache  Verschiebung  des  Gewichtes  auf  dem 
Hebel    sofort   für  alle  Cyliuder  vermehren  oder  vermindern  kann. 

Zur  Bedienung  eines  Systems  von  4  Stück  4cyliuderigen  Strecken 
sind  nur  2  Mädchen  erforderlich,  welche  das  Auswechseln  der  Töpfe, 
das  Anlegen  zerrissener  Bänder  etc.  zu  besorgen  haben. 

Die  Ausrückung  der  Strecke  von  Pfaff  beim  Reissen  der  Bänder 
ist  durch  äusserst  einfache  Mittel  erreicht.  Eine  hin-  und  hergehende 
Schiene  ist  mit  Einschnitten  versehen,  welche  durch  ihr  eigenes 
Uebergewicht  die  auf  r  reitenden  Bandeinführungstrichter  beim  Bre- 
chen der  Lunte  zurückfallen.  Die  Schiene  wird  dadurch  in  ihrer 
Bewegung  aufgehalten  und  bewirkt  das  Auseinauderdrängen  einer 
Klauenkuppelung,  Fig.  125,  und  dadurch  das  Auslegen  der  Maschine. 
Die  Zeit,  in  welcher  beim  Reissen  die  Strecke  selbstthätig  ausrückt, 
ist  so  berechnet,  dass  nur  eben  so  viel  Bandlänge  vor  den  Einführ- 
cylindern  stehen  bleibt,  als  zum  Anlegen  des  abgerissenen  Bandes 
erforderlich  ist,  ein  Uebereinanderlegen  der  Bänder,  so  dass  eine 
starke  Stelle  in  der  Lunte  entsteht,  aber  nicht  möglich  ist. 

Das  kontiuirliche  Putzen  der  Obercylinder  geschieht  durch  ein 
Putztuch  ohne  Ende,  welches  über  n  und  w  die  Walze  o  einschlies- 
send,  gespannt  und  durch  den  gusseisernen  Deckel  t  auf  die  Leder- 
cy linder  gedrückt  wird. 

Diese  in  Fig.  125  u.  126  dargestellte  Strecke  ist  sowohl  zur  Ver- 
arbeitung langer  wie  kurzstapeliger  Wollen  (zu  letzterem  Zwecke  mit 
schwachen  Cylindern  versehen)  verwendbar.  Das  Anstecken  der 
Wechsel  (die  auf  der  Theilmaschine  geschnitten  sind)  sowohl,  als 
das  Verstellen  der  Reifeleylinder  ist  eine  leicht  zu  bewerkstelligende 
Arbeit,  da  die  betreffenden  Theile  leicht  zugänglich  liegen.  Das  La- 
minoir  ist  sehr  produktionsfähig  und  liefert  ein  sehr  gleichmässig 
verzogenes  Produkt.  Die  Zusammenstellung  der  Passagen  und  Gänge 
wird  je  nach  Bedürfniss  geliefert. 

Der  Kraftbedarf  für  einen  Streckkopf  bei  mittlerer  Belastung 
und  Geschwindigkeit  beträgt  nach  Hülsse  ^s  —  ^  Pferdekraft. 

Nach  den  neuesten  Versuchen  an  Platt'schen  Strecken  mit  Hülfe 
des  Differential-Dynamometers  stellte  sich  der  Kraftbedarf  pro  Kopf 
bei  1  Cylindern,  345  Umgängen  des  Ausgebcylinders,  Sfacher  Dubli- 
rung  und  einer  Produktion  von  100  Kilogramm  täglich  bei  Nr.  0,13 
auf  0,094  Pferdekraft  oder  nahezu  ^  Pferdekraft. 
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V.   Das  Vorspinnen 


Während  die  Strecken  den  Zweck  verfolgten,  die  Fasern  paral- 
lel zu  legen,  olme  aber,  im  wesentlichen  wenigstens,  eine  Verfeine- 
rung des  Bandes  zu  erzielen  (im  Gegentheil  ist  öfter  das  Baud  der 
Feinkrempel  feiner  als  das  der  3ten  oder  4ten  Strecke),  haben  die 
Vorspinnmaschinen  den  Zweck,  eine  allmälige  Verfeinerung  <lrs 
Bandes  zu  bewirken  und  dasselbe  nach  und  nach  in  die  Form  eines 
Fadens  überzuführen. 

Da  aber  bei  der  stattfindenden  Verfeinerung  ein  so  schwacher 
Faden  seinen  Halt  verlieren  müsste,  ist  man  genöthigt  demselben 
eine  gewisse  Drehung  zu  geben. 

Während  man  nun  früher  diesem  Vorgespinnste  eine  sehr  stark'' 
aber  nur  vorübergehende  Drehung  ertheilte,  hat  man  in  neuerer 
Zeit  die  für  diesen  Zweck  gebauten  Maschinen  meistentheils  ver- 
lassen und  bedient  sich  dagegen  der  Spulmaschinen,  oder  Spindel 
banke  (engl.  Pleyer,  franz.  hanc  ä  brochc.s),  die  den  Faden 
weniger  fest  aber  bleibend  zusammendrehen,  und  zwar  muss  der 
dem  Vorgespinnste  ertheilte  Draht  so  gewühlt  werden,  dass  der 
Faden  eine  Festigkeit  erhält,  die  gross  genug  ist,  die  weiteren  Ma- 
nipulationen auszuhalten,  ohne  aber  dem  durch  die  Verfeinerung  be 
dingten  Verzug  auf  der  Maschine  einen  Widerstand  entgegenzusetzen 
Um  ferner  das  erhaltene  Vorgespinnst  nicht  zu  beschädigen, 
wird  dasselbe  von  der  Maschine  auf  hölzerne  Spulen  aufgewickelt, 
wodurch  man  nicht  allein  den  obigen  Zweck  vollkommen  erreicht, 
sondern  auch  bei  dem  Vorlegen  an  eine  andere  Maschine  bedeutend 
weniger  Raum  bedarf,  als  dies  früher  bei  dem  Transport  in 
Töpfen  etc.  möglich  war. 

Um  die  Verfeinerung  des  Fadens  nach  und  nach  vornehmen  zu 
können,  bedient  man  sich  hinter  einander  mehrer  solcher  Maschinen 
(2  —  I,  ja  selbst  5),   die  in  ihrer  Konstruktion  ganz  gleich  sind 
und  sich  nur  durch  die  Grösse  der  Spulen  unterscheiden,  wodurch 
natürlich  wiederum  die  Grösse  der  einzelnen  Theile   bedingt  wird. 
Man  unterscheidet:  Grobflever,  Mittelfleyer,  Feinfley  er,  Doppelfein 
fleyer  und  Express-Doppelfeinfleyer  und  es  ist  die  Grösse  der  vei 
schiedenen  Spulen  bei  den  ersten  4  der  genannten  Fleyer  ungefähr: 
für  den  Grobflever  .  .  .  =  1IJ"  Länge,  \\"  Durchmesser  engl. 
„     „    Mittelfleyer  ...  =    9J"      „  l|" 
„     „    Feinfleyer   .  .  .  =    &$"      „  |J" 


Doppelfeinfleyer  =   7.5"      „  t" 


Die  Flügel  haben 

eine  Länge  vom  Finger  bis  zur  Spitze,       eine  Weite 
bei  Grobflever  .  .  13^"  5J" 


Mittelfleyer.  .11"  44" 

„  Feinfleyer  .  .  10"  4" 

„   Toutfinfleyer.    9"  34" 
und  endlich  die  gefüllten  Spulen 
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Länge,      Durchmesser  bei  Nummer 
Grobfleyer  ....  10"               5"  0,85 
Mittelflever  ....    8"               4"  2 

Feiufleyer   7£"  3i"  4,5. 

Die  Geschwindigkeit  der  Spindeln  ist  auf  den  Fleyern  derartig 
verschieden,  dass  man  dieselbe  bei  jedem  folgenden  vergrössert,  so 
dass  durchschnittlich: 

die  Grobfleyer-Spindeln   500  Umgänge  pro  Minute  haben 

,.   Mittelfleyer-Spindeln   650       „        „       „  „ 

„   Feinfleyer-Spindeln   800       „        „       „  „ 

„  Doppelfeinfleyer-Spindeln .  .  .  .  1000  „  „  „  „ 
„   Extra-Doppelfeinfleyer-Spindeln  1200       „        „       „  „ 

und  man  erzeugt  auf  denselben  Vorgespinnst: 

auf  dem  Grobfleyer  von  Nr.  0,25  —  1,25, 

„   Mittelfleyer   „     „1      —  2, 

.,     ,,   Feiufleyer   „     „    1,5    —  5, 

„  Doppelfeinfleyer  ....  „  „  3£  —  10, 
„   Extra-Doppelfeinfleyer    „     „    5£    —  20. 

Der  Fleyer  ist  jedenfalls  die  künstlichste  und  zugleich  auch 
die  komplicirteste  Maschine,  welche  bei  der  Baumwollenspinnerei 
verwendet  wird,  eben  deshalb  ist  es  aber  nöthig  auf  das  gute  In- 
standhalten aller  einzelnen  Theile  die  grösste  Sorgfalt  zu  verwenden. 

Oft  würden  sehr  unangenehme  Störungen  und  Brüche  vermie- 
den worden  sein,  wenn  die  Maschine  gut  im  Oel  und  reinlich  ge- 
halten' worden  wäre.  Vor  allen  Dingen  ist  es  nöthig,  den  Fleyer 
fest  und  unverrückbar  auf  dem  Fussboden  zu  befestigen  und  es 
wird  sich  allemal  bezahlt  machen,  wenn  man  auf  den  Dielen  für  den 
Fleyer  besondere  Unterlagen,  von  Balken  zu  Balken  gehend,  an- 
bringt, wodurch  es  häufig  möglich  ist,  den  Spindeln  eine  grössere 
Geschwindigkeit  zu  geben,  ohne  dem  Produkte  zu  schaden. 

Sind  dagegen  die  Fleyer  nicht  fest  auf  dem  Boden  befestigt, 
so  werden  sie  bedeutende  Erschütterungen  erfahren,  die  nothwendig 
die  Güte  des  Vorgespinnstes  beeinträchtigen. 

Ferner  ist  darauf  zu  sehen,  dass  die  Cylinder  und  alle  Wellen 
genau  in  der  Waage  liegen;  besonders  gilt  dies  auch  vom  Wagen, 
da  sonst  ein  schwerer  Gang  und  ein  Klemmen  eintreten  wird,  das 
oft  genug  Störungen  und  selbst  Brüche  herbeiführt. 

Tritt  irgend  ein  Fehler  auf,  so  ist  er  sofort  zu  berichtigen, 
und  wird  man  wohlthun,  wenn  der  Sitz  des  Uebels  nicht  gleich 
ausfindig  zu  raachen  ist,  alle  Bewegungen  von  der  Triebwelle  aus 
zu  verfolgen,  wodurch  man  allemal  zum  Ziele  gelangen  wird. 

Wenn  das  Vorgespinnst  ungleich  und  flammig  ausfällt,  so  liegt 
der  Grund  gewähnlich  in  zu  grossem  Verzuge  oder  zu  weiter  Stel- 
lung der  Cylinder.  Hat  man  sich  dagegen  überzeugt,  dass  dies 
nicht  der  Fall  ist,  so  muss  man  alle  Räder  untersuchen,  ob  nicht 
etwa  das  eine  locker  geworden  ist,  oder  ob  die  Zähne  nicht  zu  tief 
oder  zu  seicht  eingreifen. 

Der  Verzug  soll  nie  grösser  genommen  werden  als  6,  bei 
guten  Wollen.    Bei  geringen  Wollen  dagegen,  besonders  bei  Bengal, 
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darf  er  das  4,5  —  5faclie  nicht  übersteigen,  wenn  man  nicht  spitzi- 
ges Garn  erzielen  will. 

Zwischen  den  ersten  beiden  Cyliudern,  also  dem  Einzug-  und 
Mittelcylinder,  soll  er  nicht  grösser  sein  als  1,25. 

Die  Stellung  muss  sich  nach  der  Länge  der  Faser  richten  uud 
nach  der  Stärke  des  Vorgespinnstes,  sie  wird  deshalb  für  den  Fein- 
fley er  kleiner  oder  enger  zu  nehmen  sein,  als  für  den  Grobflcyer. 

Oger  giebt  die  Stellung  nach  Millimetern  von  Mitte  zu  Mitte, 
für  den  Mittel-  und  Ausgebcylinder,  also  Cylinder  II  und  III,  an: 

Grobfleyer.  Feinfleyer. 

für  Louisiana                30  —  31  26  -  271  *<*ei  Oe^nfalls  sehr 

u  i  Qn       Q1(    feine  Nummern  und 

„  Mako    .......  33  —  <W  .30  —  31)  schwache  Cylinder  vor- 

„  lange  Georgia.  .  .           34  31)      ausgesetzt  sind. 

Die  Stellung  des  Einzug-  und  Mittelcylinders  ist  in  der  Regel 
unveränderlich  36mm. 

Ich  habe  die  Stellung  genommen  für: 


2  Gelbe 
Wolle  1 
Louisiana. 

reine 
Louisiana. 

reine 
Dhollerah. 

1  Dhollerah 
1  Louis. 

Bengal. 

Millimeter. 

Millimeter. 

Millimeter. 

Millimeter. 

Millimeter. 

\  V 

0,8  Grobfleyer 

36  32 

36  31 

36  30 

36  30 

36  29 

1,9  Mittelfleyer 

36  31 

36  30 

36  30 

36  29 

36  28 

m 

2,5—4,5  Feiufl. 

34  30 

36  30 

36  29 

36  29 

36  27 

Von  den  Druckcylindern  gilt  dasselbe,  was  bei  den  Strecken 
gesagt  worden,  schlechte  Cylinder  geben  einen  schlechten  flammigen 
Faden.  Der  Druck  selbst  beträgt  in  den  meisten  Fällen  auf  den 
Einzug-  und  Mittelcylinder  zusammen  20  Pfd.,  dass  ist  auf  jeden 
10  Pfd.,  auf  den  Ausgebcylinder  16  —  18  Pfd. 

Ueber  das  Putzen  gilt  im  Allgemeinen  das  bei  den  Strecken 
Gesagte.  Es  muss  aber  vor  Allem  vermieden  werden,  dass  sich 
Baumwolle  in  den  Spindelführungen  ansetzt,  weil  sich  sonst  die 
Spindeln  leicht  festlaufen.  Hier  sind,  wie  bei  den  Strecken,  die 
eisernen  Cylinder  ebenfalls  öfter  (mindestens  aller  8  Wochen  einmal) 
herauszunehmen  und  bedient  man  sich  dabei  mit  Vortheil  der  Höl- 
zer, wie  sie  bei  den  Strecken  (Tftf.  XIV,  Fig.  115)  angegeben  wurden. 

Diese  Hölzer  werden  in  den  Cylinderbaum  eingelegt  und  mau 
hat  auf  diese  Weise  nicht  nöthig  die  Cylinder  herunter  zu  heben, 
wodurch  ein  Biegen  derselben  vermieden  wird;  auch  ist  bei  diesem 
Grossputzen  fleissig  nachzusehen,  ob  etwa  die  Kuppelungen  locker 
geworden  sind,  oder  ob  sich  die  Lager  ausgelaufen  haben. 

Das  Einölen  der  Spindeln  und  der  Cylinder  muss  täglich  mehrere 
male  geschehen,  und  darf  man  nicht  versäumen  die  G  leitflächen 
des  Wagens  gut  im  Oele  zu  erhalten,  um  der  Maschine  einen 
leichten  Gang  zu  sichern;  überhaupt  wird  es  sich  immer  zeigen,  je 
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sorgfältiger  die  Behandlung  einer  Maschine  ist,  und  je  reiner  und 
besser  sie  gehalten  wird,  je  reichlicher  und  besser  wird  auch  das 
von  ihr  gelieferte  Produkt  ausfallen. 

In  neuerer  Zeit  ist  es  gelungen  die  Geschwindigkeit  der  Fleyer 
bedeutend  zu  erhöhen,  was  früher  desljalb  nicht  möglich  war,  weil 
die  Spindeln,  da  sie  an  ihrem  oberen  Theile  nicht  gehalten  werden, 
bei  der  Uebersteigung  gewisser  Geschwindigkeiten  starken  Erschüt- 
terungen unterworfen  waren ,  die  dann  einen  häufigen  Fadenbruch 
zur  Folge  hatten. 

Durch  die  weiter  unten  beschriebenen  Konstruktionen  von  Hig- 
gius  und  von  Pf  äff  ist  es  gelungen,  die  Geschwindigkeit  der  Spin- 
deln auf  folgende  enorme  Höhe  zu  steigern,  ohne  dass  das  Pro- 
dukt der  Maschine  Schaden  erleidet: 

bei  Spulen  von  bei  Nr.  Umg.  pro  Min. 

Zoll  engl.  Länge.     Zoll  engl.  dira. 


10 

5 

0,5 

700 

10 

5 

0,75 

750 

10 

5 

1 

8(10 

10 

5 

1,5 

900 

8 

4 

2 

1100 

8 

4 

2i 

1200 

3i 

3 

1300 

3,5 

1300 

3£ 

4 

1400 

3J 

4,5 

1400 

3i 

5 

1400 

3 

6—  9 

1  500 

6 

10—14 

1600 

5 

n 

16—20 

1 700 

Diese  Angaben  verstehen  sich  für  Amerikanische  Baumwolle  für 
Patent  -  Express  -  Fleyer  von  Higgins  Ac  Sohn  in  Salford  bei  Man- 
chester, doch  wird  man  wohlthun,  diese  Geschwindigkeit  nicht 
ganz  anzuwenden. 

Bei  Verwendung  geringerer  Baumwolle  muss  man  diese  Ge- 
schwindigkeit etwas  reduciren,  will  man  den  Vortheil,  welchen  mau 
durch  den  schnelleren  Gang  erzielt,  nicht  durch  zu  häutigen  Faden- 
bruch aufgehoben  sehen. 

Für  Nr.  4  aus  Dhollerah  hat  schon  die  Geschwindigkeit  von 
1200  Umgängen  pro  Minute,  wie  ich  dies  aus  Erfahrung  weiss,  seine 
Schwierigkeiten.  Bei  dieser  enormen  Geschwindigkeit  ist  aber  ein 
gutes  Halten  der  Maschine  doppelt  nothwendig  und  müssen  diese  Fleyer 
mit  der  grössten  Sorgfalt  moutirt  sein.  Ein  gut  montirter  Fleyer 
von  140  Spindeln    muss  sich  leicht  mit  einer  Hand  drehen  lassen. 

Die  Spindelgeschwindigkeit  bleibt  immer  dieselbe  und  es  ist 
daher  nothwendig  die  Menge  der  gelieferten  Lunte  abhängig  von  den 
Drehungen  zu  machen,  welche  dem  Vorgespinnste  ertheilt  werden. 

Dieser  Draht  richtet  sich  aber  nach  der  Güte  des  Materials 
und  zwar  muss  er  grösser  werden,  je  schlechter  dieses  wird.  Wir 
werden  später  sehen,  wie  gross  der  Einfluss  des  Drahtes,  ebeu  durch 


Digitized  by  Google 


—    203  — 


das  Material  bedingt,  auf  die  Lieferung  des  Fleyers  pro  Spindel 
ist  und  sei  hier  nur  vorläufig  erwähnt,  dass  während  die  Lieferung 
einer  Grobspindel  in  72  Arbeitsstunden  bei  Nr.  0,8  und  Amerika- 
nischer Wolle  die  Höhe  von  83  Pfd.  erreicht,  dieselbe  bei  der  Ver- 
wendung von  Bengal  nur  62  Pfd.  beträgt,  also  nur  J  der  Lieferung 
bei  Amerikanischer  Wolle. 

Wir  haben  nun  bei  den  Fleyern  4  Hauptbewegungen  zu  be- 
trachten und  zwar: 

L  Die  der  Cy  lind  er,  mit  deren  Hülfe  das  Vorgesptnnst  feiner 
gemacht,  also  verzogen  wird,  wobei  man  gleichzeitig  bei  allen  Fleyern, 
ausser  dem  Grobfleyer,  eine  nochmalige  Dublirung  vornimmt,  um 
etwaige  Fehler  besser  auszugleichen. 

II.  Die  Bewegung  des  Flügels,  wodurch  dem  Vorgespinnste  eine 
Drehung  gegeben  wird,  die  gross  genug  ist  demselben  Halt  zu  geben, 
ohne  aber  dem  weiter  vorzunehmenden  Verzuge  ein  Hinderniss  ent- 
gegen zu  stellen. 

III.  Die  Bewegung  der  Spule  (d.  h.  ihre  Drehung  um  ihre 
Achse)  gegen  die  Drehung  des  Flügels,  wodurch  dss  Aufwinden  des 
Vorgarnes  erfolgt,  und 

IV.  Die  auf-  und  niedergehende  Beweguug  der  Spule,  bewirkt 
durch  das  Auf-  und  Niedergehen  des  Wagens,  wodurch  die  Win- 
dungen regelmässig  eine  über  die  andere  gelegt  werden. 

Wir  betrachten  zu  dem  Enjle  speciell  A)  einen  Grobfleyer  von 
Platt-Brother  in  Oldham  mit  DitTerentialbewegung  und  voreilendem 
Flügel  in  allen  seinen  Bewegungen,  und  B)  einen  Patent-Differential- 
Express- Fleyer  von  Higgins  mit  voreileuder  Spule  und  werden  dann 
erst  die  Fleyer  nach  Grob-,  Mittel-  und  Feinfleyer  eintheilen  und 
sie  auf  unsere  3  berechneten  Systeme  anwenden. 

A.    Der  Grobfleyer  ?on  Platt. 

Man  bestimmt  die  Geschwindigkeit  der  Fleyer  nach  den  Um- 
gängen der  Spindeln  pro  Minute  und  es  mögen  die  nun  näher  zu 
betrachtenden  Fleyer  500  Spindeluingänge  haben  (nach  einer  später 
beschriebenen  Methode  gefunden),  was  250  Umgängen  der  Haupt- 
welle entspricht. 

I.    Die  Cylinder. 

Stellung  und  Druck  werden  wir  daun  anführen,  wenn  es  sich 
um  das  Verspinnen  bestimmter  Qualitäten  handelt. 

a)  Der  Ausgebcylinder  Ca  erhält  seine  Bewegung  (Fig.  135, 
Taf.  XVII)  von  der  mit  250  Umgängen  pro  Minute  umlaufenden 
Hauptwelle  aus.  Auf  dieser  befindet  sich  ein  Wechselrad,  der  Draht- 
wechsel genannt  (25  —  40  Zähne),  der  mit  Hülfe  eines  Transpor- 
teurs und  eines  15  Bades  die  Welle  des  obern  Konus  in  Umdre- 
hung versetzt  Hg.  136.  Am  andern  Ende  dieser  Welle  steckt  ein  68 
Rad,  welches  endlich  mit  Hülfe  eines  96  Hades  den  Vordercylinder 
C  a  bewegt.  Die  Umgänge  des  Vordercy linders  sind  daher  pro  Minute 

I)    250  1)rahtNNrer,,sel  g  =  :Vt)34  x  Drahtwechsel  Umgänge. 
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Der  Durchmesser  des  Ausgebcvlinders  ist  f"  engl.,  daher  seine 
Lieferung  =  3,934  X  Drahtwechsel  X  JX  3,14"  engl. 

2)  =  15,45  •  Drahtw.  Zoll  engl.  =  16,63  ■  Drahtw.  Zoll  sächs. 

=  0,4292  Drahtw.  Jard. 

Nehmen  wir  den  38  Drahtwechsel  an,  so  wären 

die  Umgänge  des  Ausgebcvlinders  =  3,934  X  3S  =  149,4  Umgänge 
und  die  Lieferung  =  15,45    X  38  =  586,4"  engl. 

16,63    X  38  =  631,9"  sächs. 
0,429  X  38  —    16,2  Jard. 

b)  Der  Einzugcylinder  Ce  Fig.  135,    Taf.  XVII.     Auf  dem 

Vordercylinder  befindet  sich  ein  28  Rad,  das  mit  Hülfe  eines  90er 
Bockrades  und  eines  am  gleichen  Bolzen  steckenden  Wechselrads  das 
am  hintern  Cylinder  steckende  56  Rad  und  somit  den  Einzugcylin- 
der treibt. 

Der  Einzugcylinder  hat  sonach  Umgänge 

TT  ,     ,r    ,      ..  ,  28  Wechsel 

Umgänge  des  \  ordercyhnders  X       — — 

90  ob 

n«o4  rw    ui      i     t  Verzugwechsel 

=  3,934  Drahtwechsel  •  

1  o0 

3)  =  0,02186  X  Drahtw.  X  Verztigw.  Umgänge. 

Sein  Durchmesser  ist  5"  eugl.  und  somit  der  Einzug  — 

0,02186  Drahtw.  X  Verzugw.  X  J"  3,141"  engl. 

4)  =  0,08585    •  Drahtw.  X  Verzugw.  Zoll  engl. 
=  0,0924      •  Drahtw.  X  Verzugw.  Zoll  sächs. 
=  0,002384  •  Drahtw.  X  Verzugw.  Jard, 

für  den  38  Drahtwechsel  und  31  Verzugwechsel  giebt  das,  da  38  X 
31  =  1178  ist: 

Umgänge  des  Einzugcvlinders  =  0,02186  X  1 1 78  =  25,75  Umgänge 
und  der  Einzag  =  0,085S5    X  1178  =  101,1"  engl. 

0,0924     X  1178  =  108,8"  sächs. 
0,002384  X  1178  =     2,809  Jard. 

c)  Der  Mittelcylinder,  flg.  139,  Taf.  XVIII,  wird  vom  Ein- 
zugcylinder mit  Hülfe  eines  30  Rades  und  eines  doppelten  gleich- 
zahn igen  Trausporteurs  und  endlich  eines  am  Mittelcylinder  befestig- 
ten 28  Rades  in  Umdrehung  versetzt. 

d)  Der  G esain mtverzng  ist: 

Umfangsgesehw.  des  Ausgebcvlinders  _       15,45  Drahtw.  Zoll  engl. 
Umfaugsgeschw.  des  Einzugcvlinders  "  "  0,0^585  Drahtw.  X  Verzugw. 

,S0         a       r-  P  II    180         r  Ol 

ö)  =  =-  oder  für  unsern  r  all         =  5,S1. 

v  erzugw.  o  I 

Mit  Hülfe  der  Räder  tindct  sich  analog: 

5 

  4  _  180 

28  Wechsel   5  "~  Wechsel' 
90      56  4 
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e)  Der  Verzug  zwischen  Einzog-  und  Mittclcylinder 
1"  ^  30 

4 

/)  Der  Verzug  zwischen  Mittel-  und  Vordercy linder 

5 

7%   4  _  150 

28  Wechsel  ,30-  ~"  Wechsel' 
90      5(i    "  20 ' 


in  unserm  Falle  daher 


also  Gesammtverzug  wieder 


31  ~~  'b4. 


J50  180 

Wechsel  X    '   ~~  Wechsel* 

II.    Die  Bewegung  des  Flügels,  wodurch  dem  Vor- 
gespinnste  eine  leichte  Drehung  gegeben  wird. 

a)  Umgänge  des  Flügels,  Hg.  135,  Taf.  XVII, 

8)  =  250  •  ||  ||  =  500  Umgänge  pro  Minute. 

od  24 

Es  befindet  sich  nämlich  an  der  Hauptwelle  ein  35  Rad,  das 
mit  Hülfe  eines  Transporteurs  von  125  Zähnen  und  des  au  der 
Spindellwelle  befindlichen,  ebenfalls  35  Rades,  diese  in  Umdrehung 
versetzt;  die  beiden,  unterhalb  der  Maschine  hinlaufenden  Spindel- 
wellen sind  nun  für  jede  Spindel  mit  einem  48cr  Rade  versehen, 
das  endlich  die  Spindel  mittelst  des  an  ihrem  untern  Theile  be- 
festigten 24er  Rades  umdreht.  Hierbei  ist  noch  zu  bemerken,  dass 
die  beiden  48  und  24  Räder  keine  gewöhnlichen  Kegelräder  sind, 
weil  sich  die  Achsen  der  Spindel  und  Spindelwelle  nicht  schneiden, 
sondern  kreuzen,  es  müssen  vielmehr  dieselben  Schraubenräder 
oder,  wenn  dies  nicht,  sogenannte  hyperbolische  Rader  sein. 

b)  Wir  haben  gesehen,  die  Lieferung  des  Vordercylinders  war 
15,45  X  Drahtw.  Zoll  engl. 

Wollen  wir  nun  die  Drehungen  bestimmen,  welche  auf  1"  engl, 
kommen,  so  werden  dieselben  offenbar  sein: 

Umgänge  des  Flügels 

Lieferung  des  Vordercylinders' 
d.  i.  für  unsern  Fleyer 

^  Fi  — sm  r   oder  endlich  die  Division  ausgeführt 

lo,4o  X  Drahtw.  Zoll  engl. 

32  1 

9)  die  Drehungen  pro  Zoll  engl.  =  Drehungen. 
Oder  analog  für  einen  Umgang  der  Hauptwelle 
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35  48 

Umgänge  des  Flügels  35  24  32,3 

Lieferung  d.  Vordercylinders  ~  ~  Drahtw.  68  5       »tA4~  Drahtw. 

~45~  96  4  ' 
In  unserra  Falle  war  der  Drahtwechsel  =  38  und  daher  die 
Drehungen  pro  Zoll  eugl. 

32  3 

=  0,84  Drehungen. 

c)  Da  es  schwer  ist  sich  eine  Vorstellung  zu  machen,  wie  viel 
0,84  Drehungen  sind,  so  ist  es  besser  zu  sagen:  welche  Länge 
des  Yorgespinnstfadeus  in  Millimetern  gehört  zu  einer 
Drehung. 

'\ 

Ein  Zoll  engl  ist  25,4mm  und  wenn  nun  auf  25,4m,n  T- 

Drahtw. 

Drehungen  kommen,  so  folgt  offenbar  auf  1  Drehung  kommen: 
25  4 

10)        -jjy"  Millimcter  oder    °>79  Dralitw.  Millimeter, 
Drahtw. 

d.  i.  in  uuserm  Falle  0,79  X  38  =  30mm  Fadenlange  gehören  zu 
1  Drehung. 

III.    Die  Bewegung  der  Spulen  um  ihre  Achse,  wodurch 
das  Aufwinden  des  Vorgarnes  erfolgt. 

Wir  müssen  hier  folgende  Betrachtungen  einschalten. 

Denken  wir  uns  a)  der  Flügel  habe  eine  bestimmte  An- 
zahl Umgänge,  mit  wTelcher  er  sich  um  die  Spule  herum- 
bewegt und  es  stehe  die  letztere  still.  Der  Flügel  wird  in 
diesem  Falle  dem  Faden  bei  jedem  Umgange  (weil  er  vom  Oylinder 
fest  gehalten  wird)  eine  Drehung  geben  und  gleichzeitig  eine  Lage 
um  die  Spule  aufwickeln.  Es  habe  nun  die  Spule  einen  Durch- 
messer von  1,5"  engl.,  folglich  einen  Umfang  gleich  4,7"  engl.,  so 
folgt,  dass,  da  der  Flügel  für  einen  Umgang  eben  nur  eine  Dre- 
hung geben  kann,  diese  eine  Drehung  auf  die  aufgewickelte  Länge 

von  4,7"  engl,  kömmt  oder  auf  einen  Zoll  offenbar 

1 

— 7  =  0,213  Drehungen. 

Diese  Drehung  ist  aber  viel  zu  schwach,  um  dem  Faden  irgend 
welchen  Halt  zu  geben  und  schon  aus  diesem  Grunde  ist  diese  An- 
ordnung nicht  brauchbar. 

Durch  fortgesetztes  Aufwinden  wird  aber  der  Durchmesser  der 
Spule  immer  grösser,  wäre  er  z.  B.  bis  auf  4"  angewachsen,  so 
hatte  die  Spule  einen  Umfang  =  4  X  3,141  =  12,5"  und  es  müsste 
dann  der  Cylinder  für  einen  Umgang  des  Flügels  12,5"  Lunte  lie- 
fern,  dadurch  käme  aber  erst  auf  12,5"  eine  Drehung  oder  auf 

1"  =  ------  =  0,08  Drehungen,   die  Drehung  würde  also  mit' dein 

1  2,o 

zunehmenden  Durchmesser  der  Spule  immer  geringer. 
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Ferner  aber  raüsste  offenbar  die  Lieferung  des  Vordercylinders 
eine  immer  grössere  werden  oder  der  Flügel  müsste  sich  bei  fort- 
schreitender Zunahme  des  Spuleudurehmessers  immer  langsamer 
drehen. 

b)  Denken  wir  uns  ferner:  die  Spule  drehe  sich  mit  einer 
bestimmten  Umlaufszahl  um  ihre  Achse  und  der  Flügel 
stehe  still,  so  würde  sich  sofort  ergeben,  dass  auch  diese  Anord- 
nung nicht  anwendbar  ist. 

Durch  die  Drehung  der  Spule  wird  zwar  der  vom  Cylinder  ge- 
lieferte Vorgespinnstfaden  aufgewunden,  aber  da  der  Flügel  still 
steht,  erhält  er  gar  k e i ne  D rehun g ,  es  bleibt  also  ein  Haupt- 
erforderniss  der  Maschine  ganz  unerfüllt. 

c)  Wenn  man  nun  dem  Flügel  sowohl,  wie  der  Spule  gleich- 
zeitig eine  Drehung  um  ihre  Achse  ertheilte,  so  würde,  wenn  die 
Drehung  beider  nach  einer  Richtung  erfolgte,  eine  Aufwindung  des 
Vorgarnes  nur  dann  stattfinden  können,  wenn  entweder  der  Flügel 
schneller  als  die  Spule,  oder  die  Spule  schneller  als  der  Flügel 
ginge.  Hätten  dagegen  beide  eine  ganz  gleiche  Anzahl  Umgänge, 
so  würden  zwar  die  Umgänge  des  Flügels  dem  Vorgespinnste  eine 
Drehung  gebeu,  der  Flügel  und  die  Spule  würden  aber  nur  um  ein- 
ander herum  laufen,  ohne  dass  eine  Aufwicklung  stattfinden  könnte. 

Betrachten  wir  nun  den  Fall,  dass  der  Flügel  eine  grössere 
Umlaufszahl  habe,  als  die  Spule,  so  wird  das  dem  unter  a)  ange- 
nommenen Falle  in  Bezug  des  Aufwindens  gleichkommen.  Denn 
während  alle  Umgänge  des  Flügels  auf  Drehung  des  Vorgarnes  wir- 
ken, würde  es  in  Bezug  der  Aufwindung  gerade  so  sein,  als  wenn 
die  Spule  ruhig  stände  und  sich  der  Flügel  nur  mit  der  Differenz 
beider  Geschwindigkeiten  bewegte. 

Hätte  z.  B.  der  Flügel  500  Umgänge  und  die  Spule  in  dersel- 
ben Zeit  nur  375,  so  wäre  es  gerade  so  gut,  als  wenn  die  Spule 
ruhig  stände  und  der  Flügel  500  —  375  also  125  Umgänge  hätte; 
wäre  hierbei  der  Durchmesser  der  Spule  =  1,5"  engl.,  also  ihr 
Umfang  =  4,7",  so  würde  der  Flügel  offenbar  125  X  4,7  =  587" 
engl,  aufwinden. 

Dagegen  kämen  für  den  Draht  die  500  Umgänge  des  Flügels 
in  Rechnung,  denn  sie  ertheilten  dem  Vorgespinnste  eben  500  Dre- 
hungen auf  die  gelieferten  587"  Länge  oder  auf  1"  Länge  offenbar 

r-r-  =  0,85  Drehungen. 

Man  sieht  hieraus,  dass  diese  Anordnung  in  der  That  brauch- 
bar ist. 

Es  ist  hier  die  Anzahl  der  Windungen,  die  von  der  Spule  auf- 
genommen wurden,  gleich  den  Umgängen  des  Flügels  minus  den 
Umgängen  der  Spule. 

Da  aber  das  von  den  Cylindern  gelieferte  Vorgespinnst  eine 
koustante  Länge  hat,  und  auch  der  Flügel  immer  gleiche  Umdre- 
hungen, der  Durchmesser  der  Spule  aber  durch  die  immer  neuen 
Lagen  zunimmt,  so  werden  noth wendig  zum  Aufwinden  einer  be- 
stimmten Läuge  immer  weniger  Windungen  erforderlich  sein,  und 
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es  wird  daher  nöthig,  der  Spule  eine  gleichmässig  schnellere  Um- 
drehnngszahl  zu  geben.  Bei  einem  Durchmesser  von  4",  also  einem 
Umfange  von  12,5",  sind  zum  Aufwinden  einer  Länge   von  587" 

587 

doch  nur  nöthig         =  47  Umgänge  (nahezu),  woraus  folgt,  weil 

1 2,5 

die  Windungen  nur  noch  47  sein  dürfen,  so  müssen  die  Umgänge 
der  Spule  sein:  Umgänge  des  Flügels  minus  Windungen,  d.  i. 

=  500  —  47  =  453. 

Ist  die  Geschwindigkeit  der  Spule  grösser  als  die  des  Flügels, 
so  werden  ebenfalls  die  Umgänge  des  Flügels  auf  Drehung  wirken, 
zum  Aufwinden  dagegeu  tritt  der  unter  b)  betrachtete  Fall  ein.  Es 
ist  also  gerade  so,  als  ob  der  Flügel  ruhig  stände  und  die  Spule 
mit  der  Differenz  beider  Geschwindigkeiten  umliefe. 

Es  werden  dann  die  von  der  Spule  aufgenommenen  Windungen 
gleich  sein:  Umgänge  der  Spule  minus  Umgänge  des  Flügels. 

Der  Flügel  habe  ebenfalls  wieder  500  Umgänge,  die  Spule  da- 
gegen 625,  so  würde  ganz  dasselbe  erfolgen,  als  wenn  der  Flügel 
still  stände  und  die  Spule :  625  —  500  =  1 25  Umgänge  machte. 
Bei  einem  Durchmesser  von  1,5",  also  einem  Umfang   der  Spule 

—  4,7"  wfirdeu  also  ebenfalls  125  X  4,7  =  587"  aufgewunden. 

Der  Draht  auf  den  Zoll  betrüge  immer  wieder         =  0,85. 

Oo7 

Denken  wir  uns  jetzt  den  Durchmesser  der  Spule  auf  4"  ge- 
wachsen, also  ihren  Umfang  auf  12,5,  so  wären  jetzt  nur  noch 
587 

-  -  =  47  Windungen  zum  Aufwickeln  dieser  Länge  nöthig  und  es 
i  ~  ■ i 1 

müsste  dann  die  Spule,  da  die  Flügelumgänge  konstant  bleiben, 
nun  noch  47  Umgänge  mehr  machen  als  der  Flügel,  also 

500  +  47  =  547. 

Daraus  ersieht  man  aber,  dass  in  diesem  Falle  die  Umgänge 
der  Spule  gleichmässig  kleiner  werden  müssen. 

Man  findet  nun  diese  beiden  Methoden  bei  den  Fleyern  ange- 
wendet und  nennt  solche,  bei  denen  der  Flügel  schneller  geht  als 
die  Spule:  Fleyer  mit  voreileuder  Spindel  und  solche,  bei 
denen  entgegengesetzt  die  Spule  schneller  geht  als  der  Flügel : 
Fleyer  mit  voreilender  Spule.  Es  muss  bei  den  Fleyern  mit 
voreilender  Spindel  die  Spule,  wenn  sie  leer  ist,  am  langsamsten 
gehen  und  allmälig  gesteigert  werden,  dagegen  bei  den  Fleyern  mit 
voreilender  Spule  muss  die  Spule,  wenn  sie  leer  ist,  am  schnell- 
sten gehen  und  ihre  Bewegung  von  Schicht  zu  Schicht  verlang- 
samt werden. 

Bei  dem  von  uns  jetzt  betrachteten  Fleyer  geht  der  Flügel  oder 
die  Spindel  schneller  als  die  Spule,  es  ist  also  ein  Fleyer  mit 
voreilender  Spindel  und  wir  wollen  nun  zunächst  den  Mechanismus 
ins  Auge  fassen,  welcher  bewirkt,  dass  die  Umgänge  der  Spule  für 
jede  Lage  um  eine  bestimmte  Grösse  zunehmen,  dass  also  die  Be- 
wegung der  Spulen  eine  schnellere  wird.  Bei  dem  später  zu  be- 
schreibenden Fleyer  von  Higgins  (Pateut-Express-Feinfleyer)  werden 
wir  die  Bewegung  mit  voreilender  Spule  kenneu  lernen. 
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M  V\i\eu  Konstruktionen  ist  der  Krfolfr  genau  cIcrMell 
geben  V\t\«  Yraktiker  ^m  Feinfle  ver  mit  voreil  e  oder 
Mta\h  den  Vor*«g,  weil  bei  vorkommenden  FiidenbrtVhen 
terrisseto*  Vtulen  sofort  an  die  Spule  anlegt,  während  bei  d 
fleyern  mit  voreilender  Spindel  das  Vorgarn  sieh  im  Falle 
deubruches  leicht  abwickelt,  und  so  vermehrten  Abgang  herl 

Wir  betrachten  also  zuerst  einen  (irobfleyer  von  Platt 
eilender  Spindel  und  haben  gesehen  die  Anzahl  der  von  d< 
aufgenommenen  Windungen  ist  gleich: 

1)  Umgänge  der  Spindel  minus  Umgänge  der  Spuli 

Es  ist  aber  die  aufgewundene  Länge  Vorgarn  ™  Di 
ser  der  Spule  X  3,141  X  Windungen  auf  der  Spule,  oder 

AN  ,.  .  aufgewundene  Länge  an  Vorgarn 

2)  die  Windungen  ...     «    ,    ^  „ 

dim.  der  Spule  X  3,141 

Durch  Vergleiehung  der  unter  I  und  2  gefundenen  Wu 
die  Anzahl  der  Windungen  erhält  man 

3)  Umgänge  der  Spindel  —  Umgänge  der  Spulel 

a  u  f  ge  w  u  n d  en e  \'  <  >  rga  r n  1  ä  n  ge 

dim.  der  Spule  X  3,14  I 
oder  endlich  die  Umgänge  der  Spule  = 

«\       ,t      -  c  .   »  t        aufgewundene  Vorgarn  länge 

4)  Unigange  der  Spindel  ■  -     —  - 

dun.  der  Spule  X  .i,141 

Aus  dieser  Korniel  ergiebt  sich  aber,  da  die  Umgänge  d 
del  und  die  Lieferung  des  Fleyers  konstant  sind,  so  häi 
Umgänge  der  Spule  von  dem  Durchmesser  derselbeu  ab  u 
werden  sie  grösser,  wenn  von  den  Spindelumgängen  wenig1 
zogen  wird ,  also  wenn  der  Spulendurchmesser  (da  er  im 
des  Brochs  steht)  grösser  wird  uud  sie  werden  kleiner,  w 
Spulendurchmesser  kleiner  wird. 

Hieraus  folgt  aber  wiederum,  dass  die  Umgänge  der  S 
kleinsten  sind,  wenn  die  Spule  leer  ist,  am  grössten  dagegt 
die  Spule  voll. 

Es  muss  also  au  den  Fleyern  die  Einrichtung  getroff 
dass  die  Umgänge  der  Spule  (bei  voreilender  Spindel)  für  jt 
Schicht  um  eine  bestimmte  Grösse  zunehmen,  und  man 
diese  Vergrösserung  durch  den  sogenannten  Differentialmech 
dessen  Wirkung  wir  nun  näher  ins  Auge  fassen  wollen.  ( 
Taf.  XI IL) 

Auf  der  Hauptwelle  des  Fleyers  ist  das  Kegelrad  a  (31 
festgeschraubt  und  treibt  mit  Hülfe  der  im  Rade  b  (das  Dil! 
rad  genaunt,  das  lose  auf  der  Hauptwelle  aufgeschoben  i 
gerten  Transporteurräder  c  und  d  (of>  Zähne)  das  ebenfalls 
Hauptwelle  lose  drehbare  Rad  e  (wie  a  3G  Zähne). 

Dieses  36 Rad  e  ist  mit  dem  eigentlichen  Spuleutriebra 
Zähne)  fest  verbunden,    von  wo  aus  die  Bewegung  auf  du 
mittelst   des    weiter   uuteu  beschriebeneu  Knies  übertragt 
(Hg.  135,  Taf.  XVII.) 
N  ie  ss  ,  Baumwollen-Spinnerei.  14 
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Die  Bewegung  des  Rades  b  (120  Zähne)  wird  nun  mit  Hülfe 
des  auf  der  vertikalen  Welle  befindlichen  sogenannten  Differential- 
wechsels (20  Zähne)  hervorgebracht,  das  wiederum  seiue  Drehuug 
von  dem  Konus  aus  durch  das  48  Kegelrad  und  den  Konuswechsel 
von  26  Zähneu  erhält. 

Das  Rad  a  hat,  da  es  auf  der  Hauptwelle  befestigt  ist,  210  Um- 
gänge pro  Minute  und  wollen  wir  nun  untersuchen,  wie  viel  Um- 
gänge das  Rad  e  (und  somit  der  Spulentrieb /)  erhalten  wird,  wenn 
sich  die  Hauptwelle  und  gleichzeitig  das  Rad  b  nach  derselben 
Richtung  zu  bewegt  und  es  soll  die  Drehuug  der  Hauptwelle  und 
des  Rades  b  durch  die  Pfeile  bezeichnet  werden. 

Zu  dem  Ende  denken  wir  uns : 

A)  Das  Differentialrad  b  feststehend.  Es  wird  nun  für 
eine  Umdrehung  der  Hauptwelle,  und  also  auch  des  Rades  er,  das 
Rad  e  mit  Hülfe  der  Räder  c  d  offenbar  auch  eiumal  herumgedreht, 
(wobei  das  Rad  c  oder  d  als  Transporteur  wirkt),  weil  e  die  gleiche 
Anzahl  Zähne  wie  a  (nämlich  36)  hat.  Seine  Drehrichtung  wird 
aber  der  von  a  entgegengesetzt  sein. 

Denken  wir  uns  nun: 

B)  Das  Rad  a  entfernt  und  die  Räder  c  u.  d  so  in  b  festgeklemmt, 
dass  sie  sich  nicht  um  ihre  Achse  drehen  könueu  und  wir  drehen 
das  Rad  einmal  herum  und  zwar  nach  der  Richtung  des  Pfeiles, 
also  wie  die  Hauptwelle,  so  werden  die  mit  e  in  Eingriff  stehenden 
Zähne  von  c  oder  d  so  wirken,  dass  sie  das  Rad  e  bei  einer  Um- 
drehung des  Differentialrades  b  auch  einmal  mit  herumgenommen 
haben  uud  zwar  nach  derselben  Richtung,  nach  welcher  das  Rad  b 
geht,  d.  i.  nach  Richtung  der  Hauptwelle. 

C)  Wird  jetzt  das  Rad  a  wieder  mit  e  und  d  in  Eingriff  ge- 
bracht, abet  festgehalten  und  man  giebt  c  und  d  frei,  so  dass  sie 
sich  um  ihre  Achse  bewegen  können,  so  wird  c  bei  einer  Umdre- 
hung von  b  auf  a  herumrollen  und  dadurch  eine  Drehung  erhalten 

36 

(um  seine  Achse)  =    -  (weil  a  36  Zähne  und  c  35  Zähne  hat)  und  nun 

36  35 
auf  e  eine  Drehung  übertragen  =  -»  (Umgänge  von  c)  X  (weil 

36  35 

e  36  Zähne  hat)  =      X  ^  d.  i.  aber  =  1  Drehung,  die  der  Richtung 

OD  Oö 

uach  mit  der  unter  Nr.  B  erhalteneu  Drehung  übereinstimmt ,  also 
ebenfalls  nach  Richtung  der  Drehuug  der  Hauptwelle. 

Durch  Kombination  der  unter  B  uud  C  erhaltenen  Bewegungen, 
also  durch  einmaliges  Herumdrehen  des  Rades  b,  und  das  andere 
mal  durch  das  Herumlaufen  des  Rades  c  auf  a  erhält  nun  das  Rad 
e  für  einen  Umgang  von  b  offenbar: 

1  -f*  f  =  2  Drehungen  nach  Richtung  der  Hauptwelle 
und  für  eine  bestimmte  Anzahl  Drehungen  von  b  pro  Minute  offenbar 

2  X  Drehungen  des  Rades  b. 

Nach  A)  aber  haben  wir  gefunden,  das  Rad  e  erhält  durch  die 
Umgänge  der  Hauptwelle  (d.  i.  Umgänge  des  Rades  a)  die  gleiche 
Anzahl  Umdrehungen,  nur  nach  entgegengesetzter  Richtung 
der   Hauptwelle  und  durch  B  und  C  erhielt  e  =  2  X  Um- 
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llftge  vou  f>  aV>ct  n»*"  Richtung  der  Hau  pt  welle  * 
SOtuh  <W  Wa«A  e  durch  die  in  .1  —  betrachteten  1 
eu\e  Drehung  erhalten! 

—  Eingänge,  der  Hauptwelle  -f2X  Umgänge  des  Differe 
(aber  Letztere  nach  entgegengesetzter  Richtung 
um\  das  giebt  (eben  wegen  der  entgegengesetzten  Drelim 
5)    Umgänge  der  Haupt  w  elle  minus  2  mal  Umgäi 

Differential  indes  b. 
Ks   handelt  siel»  nun  darum  die  Umgänge  des  Diff 
b  ausfindig  zu  maelien. 

Wir  liahen  schon  vorher  gefunden:  je  grosser  der 
ser  der  Spule  wird,  je  grösser  muss  auch  die  Umdrehui 
Spule  werden,  damit  weniger  Aufwindungen  erfolgen. 

Da  aber  die  Umgänge  der  Spule  abhängig  sind  von 
Rades  *,  so  muss  offenbar  die  Geschwindigkeit  dieses  1 
nehmen  und  das  geschieht  dadurch,  dass  die  Umdrehung 
ferentialrades  b  weniger  (»der  kleiner  werden  (weil  hum- 
pelten Umdrehungen  von  b  von  den  Umgängen  der  Hau| 
gezogen  werdeu). 

Diaae    Abnahme    der    Geschwindigkeit  der  Spulen 
eine  immer  gleiche  sein,    weil   für  jede  neue  Schicht  < 
«lim.  um  die  doppelten  Kadenstärke  wächst.      (Wir  wei 
sehen,  dass  es  nicht  genau  der  doppelte  Fadend  urchiues« 
der  Faden  durch  den  Druck  des  Fingers  gedrückt  wird, 
reicht  dies  einfach  dadurch,  dass  man  den  Kiemen  füi 
Lage  um  eine  durch  den  Zugwechsel  bestimmte  Grosse  auf 
nach  dem  Antriebe  der  Maschine  zu  fortrücken  lässt.  w 
Riemen  auf  einen  kleinem  Durchmesser  des  treibenden 
einen  grössern  Durchmesser  des  getriebenen  Kouus  koi 
In  Folge  dessen  geht  der  untere  Konus  und  folglic 
Differeutialrad  langsamer,   die   doppelten  Umgänge  von 
also   bei  jetler  Fortrückuug  um  eine  bestimmte  Grösse 
wird  daher  von  den  Umgängen  der  Hauptwelle  weniger 
was  zur  Folge  hat,  dass  der  Spulentrieb  f  und  somit  am 
schneller  gehen. 

Die  Differenz  zwischen  Spindel-  und  Spulen gesch Wim 
demnach  kleiner  und  es  erfolgeu  also  weniger  Aufwiudui 
Wir  wollen  uuu  den  Konus   einer  nähern  Betrachi 
werfen. 

Der  grosste  Durchmesser   des  Konus  ist  6"  auniil 
kleinste  3".  die  Länge  27"  engl. 

Damit  der  Riemen  immer  gleichinässig  gespannt  I 
man  den  Konus  so  konstruirt,   dass   die  Durchmesser 
vom  Riemen  umspannten  Kreise  immer    eine    und  diese] 
geben,  welche  Bediugung,   wenngleich  sie  streng  genon 
ganz  richtig,  doch  für  den  praktischeu  Gebrauch  genügt, 

Iu  unserni  Falle  müsste  die  Summe  immer  =  ß  - 
sein.     Im  andern  Falle  ist  der  niedere  Konus,  häufig 
so  gelagert,    dass  er  durch  sein  eigenes  Gewicht  den  I 
anspaunt,  oder  wenn  dies  nicht  der  Fall,  so  muss  eine 

14* 
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angewendet  werden,  die  auf  den  Riemen  drückt  und  so  den  rich- 
tigen Trieb  bewirkt. 

Wir  wollen  nun  für  unsern  Flever  den  Konus  berechnen,  und 
zwar  bestimmen  wir  zuerst  die  Durchmesser  der  Koneu  für  den  Au- 
fang  der  Windung,  also  für  die  leere  Spule  und  für  das  Ende  der 
Bewegung,  d.  i.  für  die  volle  Spule,  und  nehmen  den  Durchmesser 
der  leeren  Spule  zu  1,5",  den  der  vollen  Spule  zu  4J"  an,  durch 
welche  Annahme  die  Umfange  der  Spule  auf  4,712,  resp.  14,13" 
festgesetzt  werden.  Die  von  den  Cylindern  gelieferte  Luute  ist  pro 
Minute  580,4"  engl,  (bei  dem  38  Drahtwechsel). 

Es  sind  die  von  der  Spule  aufgenommenen  Windungen  nach 
Formel  1)  =  Umgänge  der  Spindel  weniger  Umgänge  der  Spule. 
Der  Umfang  der  leeren  Spule  ist  4,712",  daher  gehören  hierzu 
5S6  4 

'    =  124,4  Windungen  und  es  sind  bei  500  Spindelumgäugeu 

4 ,  i  \  JL 

die  hierzu  gehörenden  Spulenumgänge  =  500  —  124,4  =  375,6 
Umgänge  der  Spule. 

Nach  Fig.  135  sind  nun  die  Umgänge   des  Spulentriebrades  / 

=  375,6  *e  -l  =  187,8,   für  den   voreilenden  Flügel  (Spindel) 
4o  5o 

aber  nach  Formel  5)  die  Umgänge  des  Spulentriebrades  f 

=  Umgänge  der  Hauptwelle  minus  2  mal  Umgänge 
des  Differentialrades  (b) 

und  da  die  Hauptwelle  250  Umgänge  hat  und  der  Spulentrieb 
=  187,8  Umgänge  haben  soll,  so  muss  sein 

187,8  =  250  —  2  mal  Umgänge  des  DifFerentialrades  b  oder 

die  Umgänge  des  DifFerentialrades  b  =  ^— L_J??2?  =         =  31,1. 

Die  Umgänge  des  Differentialrades  b  sind  aber  nach  Fig.  IJ6, 
Taf.  XYI1 

38  dim.  des  treibenden  Konus  26  20 

—  250  •  ~~~  ;     •  

45       dim.  des  getriebenen       48  120 

  ^       dim.  des  treibenden  Konus 

dim.  des  getriebenen  Konus 
und  das  soll  sein  für  die  leere  Spule  31,1. 

Daher  .dim.  des  treibenden  Konus    ^ 

19,058      dim.  des  getriebenen  Konus 
oder  der  Durchmesser  des  getriebeneu  Konus  =  treibead*"  Konus 

Es  soll  aber  ferner  die  S  umm  e  der  beiden  Durchmesser 
=  9"  sein,  d.  h. 

der  treibende  Konusdim.  soll  sein  =  9"  —  den  getrieb.  Konusdim.; 

setzt  man  das  oben  ein,  so  folgt 

...  .  ,  „  9  —  dim.  des  getriebeneu  Konus 
dim.  des  getriebenen  Konus  =   iHöo  

oder  1,628  X  dim.  des  getrieb.  Konus  =  9  —  dim.  des  getrieb.  Konus 
oder  2,628  X  dim.  des  getrieb.  Konus  =  9"  oder  endlich 
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9 

der  Durchmesser  (dim.)  des  getriebenen  Konus  =  - =  3,4246" 

and  nun  der  dim.  des  treibenden  Konus  =  9  —  getrieb.  Konusdim. 

=  9  -  3,4246  =  5,57" 

oder  nach  der  obern  Formel 

=  1,628  •  3,42  sa  5,57". 
Der  Durchmesser  der  vollen  Spule  ist  =  4,5",  der  Umfang  14,13". 
Zur  Aufnahme  von  586,4"  Vorgespinnst  gehören  demnach: 
586  4 

— =41,5  Windungen,  die  Spule  muss  folglicli 

1       I  ö  • 

500  —  41,5  =  458,5  Umgänge  haben. 

Das  Spillentriebrad  =  458,5  '       |§  5=5  229,25  •  Umgänge. 

Es  ist  aber  ferner: 
Umgänge  des  Spulentriebes  =  250  —  2  mal  Umgänge  des  Diff.-Rades 

oder  — — c—  Umgänge  des  Differential rades  b  =  10,375. 

Die  Umgänge  des  Differentialrades  sind  (Seite  212)  aus  den 
Rädern  berechnet: 

  19  05g  °^m'  ^es  treibenden  Konus 

'        dim.  des  getriebenen  Konus 
and  das  muss  sein  =  10,375,  daher 

19  058 

der  dim.  des  getrieb.  Konus  =  iTT^r  X  dim.  des  t,eib-  Konus  oder 

der  dim.  des  getrieb.  Konus  =  1,8369  •  dim.  des  treib.  Konus 

und  hieraus  wieder 

....  ,     Tr  dim.  des  getriebenen  Konus 

der  dim.  des  treibenden  Konus  =  

l  ,öoby 

Es   soll   aber  immer  wieder  die  Summa  beider  Durchmesser 
=  9"  sein. 

Der  treibende  Konus  ist  folglich  =  9  —  dim.  des  Getriebenen 
und  das  in  die  erste  Formel  eingesetzt  giebt: 

dim.  des  getrieb.  Konus  =  1,8369  (9  —  dim.  des  getrieb.  Konus)  oder 
dim.  des  petr.  Konus  =  1.8369  •  9  —  1,8369  X  dim.  des  getr.  Konus 

16,5321 

oder  2,8369  X  dim.  des  getrieb.  Konus  =  16,5321 

oder  endlich 

dim.  des  getrieb.  Konus  =  g-pgr  ~  5>8275 

und  nun  der  treibende  Konus 

9  -  5,8275  =  3,1725" 
5  8275 

oder  ans  der  obigen  Formel:    '  .  n  =  3,1725 


Wir  haben  also  die  Durchmesser  gefunden: 

leere  Spule.  volle  Spule. 

treibender  Konus  5,57"  3,1725" 

getriebener  Konus    ....  3,43"  5.8275" 

Summa  beider  dim.    ...  9"  9" 
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Man  wäre  nun  leicht  versucht  anzunehmen,  dass  man,  wenn 
die  Länge  der  Konuse  27"  betrüge,  die  Enddurchmesser  nur  durch 
eine  gerade  Linie  zu  verbinden  brauche,  also  wie  Fig.  140,  Taf.  X VIII, 
dass  man  aber  damit  einen  grossen  Fehler  beginge,  soll  im  Nach- 
stehenden näher  beleuchtet  werden. 

Nehmen  wir  der  Einfachheit  wegen  an ,  der  starke  Durchmes- 
ser sei  6",  der  schwache  3"  und  ergänzen  wir  uns  den  so  gefun- 
denen Konus,  indem  wir  beide  Seiten,  bis  sie  sich  schneiden,  ver- 
längern (»ig  141,  Taf.  XVIII). 

So  wird  sich  verhalten: 

Die  Ergänzungslänge:  27  +  Ergäuzungslänge  :=  3  :  6 

oder  81  +  Sfache  Ergänzungslänge  =  Gfache  Ergänzungslänge 

oder  endlich  die  Ergänzungslänge  =  27". 

Für  den  Durchmesser  genau  in  der  Mitte  des  vollen  Konus 

=  a  b,  wird  sich  nun  verhalten  (da  er  offenbar  13^"  vom  Anfang 

des  Konus  entfernt  liegt): 

27  :  3  =  27  -f-  13$:  dim.  von  ab  oder 

.      3  X  (27  +  13j)     3 -<10,5  40,5 
dim.  von  ab  -  T7X~  *  =     27  ~  -  y   -  4,5" 

d.  i.  aber  der  gesuchte  dim. 

Ergänzungslänge -(-Entfernung  der  ges.  dim.  vom  Auf.  des  Konus 

_  ,  9 

Denken  wir  uns  nun  den  Konus  in  27  gleiche  Theile  getheilt 
und  suchen  wir  nun  die  zugehörigen  Durchmesser  für  die  Längen 

27"  4-  27"  also  den  Anfangsdurchmesser 

27"  26" 

27"  +  25"  u.  s.  f., 

so  finden  sich  dieselben  mittelst  der  obigen  Formel  (wir  rücken 
also  immer  um  l"  mehr  dem  Ende  des  Konus  zu): 


27  -f  27 

9 

6, 

27  +  26 

53 

9 

9 

27  +  25 

52 

9 

9 

27  +  24 

51 

9 

9 

27  +  23 

50 

9 

9 

27  +  22 

49 

9 

9 

27  +  21 

48 

9 

9 

27  +  20 

17 

9 

9 

27  +  19 

46 

9 

9 

5.888, 
5,777, 
5,666, 
5,555, 
5,444, 
5,333, 
5,222, 
5,111, 
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27  +  18    .45  _ 

 —  g  —  5,000, 


27  +  17  _  44 

9       ~  9 
u.  s.  f. 


4,888 


und  da  der  getriebene  Konus  die  gleiche  aber  umgekehrte  Form  hat, 
so  dass  die  Summe  beider  dim.  immer  =  9"  ist,  so  sind  die  ent- 
sprechenden Durchmesser  = 

9-6  =  3;    9  -  5,888  =  3,111;    3,222;    3,333;  3,444; 

3,555;    3,666  u.  s.  f. 
Nehmen  wir  nun  an,  der  treibende  Konus  habe  100  Umgänge, 
so  wird  der  getriebene  für  die  beiden  Durchmesser  von  6  und  3" 

6  * 
haben  100  X  z  —  200  und  rechnet  man  das  für  alle  Durchmesser 

ö 

aus,  so  findet  sich  die  folgende  Tabelle,  die  gleichzeitig  auch  den 
Unterschied  zwischen  den  2  auf  -  einander  folgenden  Drehungen 
ansieht 


Entfernung      Dim.  des 


von  d.  Spitze  i 
des  Konus. 


treib,  getr 


f. 

-  V. 

S  3: 

T  P  | 

%  ja 

—  y 


Umgänge  der 
getriebenen 
Kon  u>. 


n  ff  s  S  3 

Sa 

*j         u  n  ? 


1  27+27=54  6  3 


6 


10,8 


9,9 


9"  100X  -r  =200 
o 

2  27+26=53  5,889  3,111     9"  100X- =189.2 

3  27+25=52  5,778  3,222     9"  H»0X^~=1 79,3 

5  667  M 

4  27+24=51  5,667  3,333  \  9"  100X^1=170 

5556  8'7 

5  27+23=50  5.556  3,441     9"  l(Kb<r£r3=:t61,3 

5^45  W 

6  27+22=49  5,445  3,555     9"  I00X~ +=153,1 

5,334  '•' 


7  27+21=48  5.334  3,666     9"  lOOX;rsiir=  145,4 


8  27+20=47  5.223  3,777     9''  100X^^=138,2 


7  *> 


9  27+19=46  5.112  3,888    9"  lOOX.y '~  =  131.4 

3%SS  6.4 

10  27+18=45  5.000  4 


6,8 


11 


9"  100X    j  =125 
4,889 


6.1 


27+17=44  4.889  4.111     9"  1 00X7*777==  1 18,9 

4,111 


Ans  dieser  Tabelle  ergiebt  sich  nun,  dass  die  Abnahme  der 
Umdrehungen  nicht  proportional  dem  Fortrücken  ist,  wie  das  auf 
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den  ersten  Anblick  scheint,  sondern  dass  sie  geringer  wird,  je  mehr 
sich  der  Riemen  dem  schwachen  Durchmesser  des  treibenden  Konus 
nähert. 

Die  Spule  nimmt  aber  für  jede  neue  Lage  um  die  doppelte 
Stärke  des  Fadens  zu  und  in  Folge  dessen  auch  ihr  Umfang  mit 
jeder  Lage  um  eine  immer  gleiche  Grösse,  dadurch  aber  wird  be- 
dingt, dass  die  Spule,  um  dieselbe  Länge  Vorgarn  aufzuwickeln, 
immer  um  die  gleiche  Grösse  schneller  gehe ,  und  es  muss  daher 
auch  die  Geschwindigkeit  des  Differentialrades  und  somit  des  Ko- 
nus immer  um  eine  gleiche  Grösse  kleiner  werdeu. 

Die  gefundenen  Durchmesser  des  treibenden  und  des  getriebenen 
Konus  sind  nun  zwar  für  die  leere  und  für  die  volle  Spule  richtig, 
aber  wir  dürfen  die  Endpunkte  dieser  Durchmesser  nicht  durch  ge- 
rade Linien  verbinden. 

Suchen  wir  uns  nun  einen  Ausdruck,  mit  dessen  Hülfe  es  mög- 
lich ist,  zu  jedem  irgend  möglichen  Durchmesser  der  Spule  die  zu- 
gehörigen Konusdurchmesser  zu  finden. 

Es  sind  allgemein 

gelieferte  Luntenlänge 

d,e  Umgange  der  Spule  =  Spindelumgange  -     rj^f^g  der  Spule  > 

der  Umfang  der  Spule  ist  =  Durchmeeser  X  3,141 
und  daher 

,.  _  _  _  .  ,  ,  Vorgarnlänge 

dl.  Umgänge  der  Spule  =  Spmdelnmgünge  -  -^-^—.p 

Für  unsern  Fall  ist  das 

586  4 

Umgänge  der  Spule  =  500  —  jr    .  q — xT^TZTaV 

dim.  der  Spule  X  3,14! 

Suchen  wir  erst  die  Umgänge  des  Differentialrades  by  diese  sind 

ans  den  Rädern  für  250  Umgänge  der  Hauptwelle 

38  dim.  des  treibenden  Konus  26  20^ 

45  dim.  der  getriebenen  Konus  48  120* 

Umgänge  des  Differential rades  b  ss  19,054  tr^'b^n^'*  K°mis 

getr.  Konus 

Die  ümlaufszahl  des  Spulentriebrades  /  ist  = 

Umgänge  der  Hauptwelle  —  2  X  Umgänge  des  Differentialrades  b 

treib.  Konus 
=  250  -  38.108  -  \    l    " — 

getneb.  Konus 

58  48 

die  Umlaufszahl  der  Spulen  =  Umgänge  des  Spulentriebrades  —  — 

-  2  f250  -  38.108  frf:  y  \ 
\  getneb.  Konus/ 

Durch  Vergleichung  der  beiden  Werthe  für  die  Umgänge  der 

Spulen  findet  sich: 

500  -  -    ,   H586t,T,-,  =  500  -  76.108 

fepulendim.  X  3,141  getneb.  Konus 

oder  mit  3.141  multiplirt  giebt  das: 

586,4  44   treib.  Konus 

Spulendim.  '     getrieb.  Konus 
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oder  endlich 

treib.  Konus  2,449 
getrieb.  Konus  Spulendini. 
Hieraus  ergiebt  sich  nun,  dass  je  grösser  der  Spulendurchraes- 
ser  wird,  je  kleiner  wird  das  Verhältniss  des  treibenden  Konus  zum 
getriebenen. 

Es  ist  aber  die  Bedingung  noch  einzuführen,  dass  damit  der 
Riemen  immer  gleich  gespannt  bleibe,  die  Summe  der  beiden  dim. 
dieselbe  bleibt  z.  B.  9". 

Also  dann  muss  sein 

treibender  Konus  +  getriebene  Konusdim.  =  9"  oder  der 

treibende  Konusdim.  =  9"  —  getrieb.  Konusdim. 
Führen  wir  das  in  die  letztgefundene  Formel  ein,  so  ist 
9  —  getrieb  Konusdim.  2,449 

 "  —  ■   „  —  ,      —  C\(A  P  x* 

gretrieb.  Konnsdim.  Spnlendini. 

9  -  getriebene  Konusdim.  =  g^9  X  getrieb.  Konnsdim.  • 

Spnlendim. 

Q       2,449  getrieb.  Konus  . 

9  ~         SpulendinT-  +  Unebene  Konusdim. 

9  =  getrieb.  Konusdim.  (a  *;44*  L  A 

VSpulendim.    1  / 
9 

o4er  getrieb.  Konusdim.  =  — --—  oder  endlich 

^<49  L  i 

Spnlendim. 

der  getrieb.  Konusdim.  =  m  *j*  ,S  ^entim. 

2,449  +  Spulendim. 

und  der  treib.  Konusdim.  =  9  Spulendim.  

2,449  +  Spulendim. 
oder  auf  gleichen  Nenner  gebracht,  wodurch  sich  aber  9  X  Spulen- 
dim. weghebt, 

22  04 

•  der  treibende  Konusdim.  =   L_  

2,449  -j-  Spulendnrchmesser 
Wir  sind  nun  im  Stande  die  Konuse  konstruiren  zu  können 
und  suchen  uns  zu  dem  Zwecke  die  Durchmesser  derselben 
für  die  leere  Spule  von  1£" 
,.  den  Spnlendim.  =  2" 

=•  2i"  [die  Summa  beider  dim. 


•i    »  »         =  3"   \  wird  allemal  =  9" 

»    n  n         =  8,5  l  sein. 

„  die  volle  Spule  =  4,5 
Spulendim.  1,5"  (leere  Spule): 

,       •  i  i  n  9  X  1,5  13,5 

di».  des  getneb.  Konus  =  =  -J-  =  3,42"^ 


A-      a  uv  22,04  22,04  ( 

d,m.  des  tre.b.  Konns  =  j^p^  =  ^  =  5,58"! 
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Spulendira.  =  2". 

9X2  18  i 

dim.  des  getrieb.  Konus  =  ^^j^-  =  4^9  =  4,044"^ 

a     t   "k   v  22'04  22'04       a  an«  lC 

dim.  des  treib.  Konus  =  -  =  4?449  =  4?95  ) 

Spulendim.  24". 
dim.  des  getrieb.  Konus  =  *aA^_l\  k  =  rSjfä  =  4>54" 


2.449  +  2,5  4,949 

*     k    ir  22'04  2204  Uß« 

dim.  des  treib.  Konus  =  2,449  +  2,5  "  4,949  =  4'46 

Spulendim.  3". 

9X3  27 

dim.  des  getrieb.  Konus  =  2  449  x~  3  =  5^449  =  4'°4 "  l 

..       1      4    *k    w  22'04  —  22'04  -  i  ok« 

dim.  des  treib.  Konus  =  A  ■  A — j — r-  —  ms  —  1 

2,449  -f-  o  o,44lJ 

Spulendim.  34". 

dim.  des  getrieb.  Konus  =  2,449^3,5  =  ^949  =  5'3" 

a-      a      *   *u  v  22,04  22,04  , 

dim.  des  treib.  Konus  =  ^  +  ^  -  ^  -  3,7 

Spulendim.  4". 
^     j  vP  9  X  4  36 

dim.  des  getrieb.  Konus  =  ^^T+l"  =  M49 


9> 


C3 


OS 


dim.  des  treib.  Konus 


22,04  22,04 


'  2,449  +  4  6,449 
Spulendim.  4J"  (für  die  volle  Spule). 

dim.  des  getrieb.  Konus  =  ^jftj  =  |^  =  5,83"  |^ 

dim.  des  treib.  Konus  =  —  =  —  ~  =  3,17"  I 

2,449  +  4,5      6,949        '  ' 

Auf  der  Spule  sind  nach  dem  Durchmesser  gerechnet  40  La- 
gen. Die  Länge  des  Konus,  auf  welchem  der  Riemen  verschoben 
wird,  beträgt  23",  demnach  stehen  die  berechneten  7  Durchmesser 
23 

=  3,8"  aus  einander.     Die   Konen   selbst   sind   dann   wie  in 

b 

Hg.  142.  Taf.  XVIII.  Der  Konus  hat  aber  eine  wirkliche  Länge  von 
27",  weil  die  Verschiebung  des  Riemens  nicht  ganz  herausgeht. 

Mit  jeder  neuen  Lage  muss  sich  der  Riemen  um  eine  bestimmte 
sich  gleichbleibende  Grösse  nach  dem  Antriebe  der  Maschine  zu 
verschieben,  wodurch  ein  langsamerer  Gang  des  Differentialrades 
und  somit  ein  schnellerer  Gang  der  Spule  hervorgebracht  wird. 

Dieses  Fortrücken  erfolgt  nun,  sobald  die  Wagenbewegung  auf 
die  weiter  unten  beschriebene  Weise  in  die  entgegengesetzte  um- 
geändert wird,  d.  i.  wenn  das  kleine  12er  Radchen  in  das  rechte 
Rad  des  lOOter  Doppelrades  eingerückt  wird.    Mg.  136,  Taf.  XVII. 

Auf  der  vertikalen  Welle  K,  befindet  sich  mit  der  Zahnstange 
Z  im  Eingriff  ein  50er  Rad   und  am  untern  Ende  das  sogenannte 
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Klinkrad  kt  (12  Zähne),  das  eben  die  Grösse  der  Fortrückung  be- 
dingt. Das  Gewicht  G  versucht  die  Welle  K  zu  drehen,  was  aber 
durch  den  im  Klinkrade  eingreifenden  Klinkhaken  1  verhindert  wird; 
der  andere  Klinkhaken  2  steht  gerade  auf  dem  halben  Zahne  und 
wird  am  Eingriff  durch  die  auf  der  Welle  W  befestigte  Knacke  k 
verhindert.  Beide  Haken  1  und  2  sind  durch  eine  Spiralfeder  mit 
einander  verbunden  (Fig.  137).  • 

Bei  der  Umsteurung  der  Wagenbewegnng  erhält  nun  die  Welle 
W  eine  schnellende  Bewegung  (bei  unserer  Stellung)  nach  links  und 
schlägt  in  Folge  dessen  den  Haken  1  aus  dem  Klinkrade  heraus, 
während  sich  2  mit  Hülfe  der  kleinen  Spiralfeder  sofort  in  das 
Klinkrad  einlegt.  Da  aber  der  Klinkhaken  2  auf  dem  halben  Zahne 
steht,  so  kann  das  Gewicht  G  eine  Drehung  der  Wrelle  K  nur  so 
weit  bewirken,  dass  der  Zahn  des  Klinkrades  sich  an  2  anlegt  und 
so  eine  weitere  Drehung'  verhindert  wird. 

Die  Welle  K  hat  sich  nun,  da  Ä,  —  12  Zähne  hat  und  die 
Drehung  um  einen  halben  Zahn  erfolgt  ist,  um  2'T  gedreht. 

Die  Zahnstange  hat  auf  30,25"  =110  Zähne,  folglich  eine 
30  25 

Theilung  von  =  0,275";  das  in  dieselbe  eingreifende  und  auf 

K  befestigte  Rad  hat  50  Zähne  und  die  Fortrückung  des  Riemens 
ist  daher  erfolgt  um 

y-^  X  0,275  =  0,57". 

Die  Spule  enthält  nach  der  Richtung  des  Durchmessers  40  La- 
gen und  es  wird  sonach  der  Riemen  nach  den  40  Fortrückungen 
40  X  0,57  —  22,8  =  23"  fortgerückt  worden  sein. 

IV.  Die  auf-  und  niedergehende  Bewegung  der  Spule,  be- 
wirkt durch  das  Auf-  und  Niedergehen  des  Wagens,  wo- 
durch  die  Windungen  regelmässig  eine  über  die  andere 

gelegt  werden. 

Die  auf-  und  niedergehende  Bewegung  des  Wagens  muss  mit 
einer  Geschwindigkeit  erfolgen ,  dass  sich  genau  eine  Windung  an 
die  andere  legen  kann  und  das  wird  der  Fall  sein,  wenn  er  um 
eine  Fadendicke  fortrückt  in  derselben  Zeit,  während  welcher  der 
Flügel  eine  ganze  Windung  gemacht  hat. 

Wenn  die  Spule  leer  ist,  hat  dieselbe  eine  Geschwindigkeit 
von  375,6  Umgängen;  wenn  die  Spule  voll,  hat  sie  pro  Minute 
458,5  Umgänge  und  es  gehören  demnach  zur  Aufwindung  der  ge- 
lieferten Vorgarnlängen  bei  der  leeren  Spule  =  124,4,  bei  der  vol- 
len dagegen  nur  41,5  Windungen  (vergl.  weiter  oben). 

Der  Flügel    hat  pro  Minute  500  Umgänge  und  es  ist  hieraus 

ersichtlich,  dass  er  bei  der  leeren  Spule  ■  \  -  =  4,  bei  der  vollen 

124.4 

500 

dagegen  =  12  Umgänge  machen  muss,  um  eine  Windung  auf 
die  Spule  zu  bringen. 
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Der  Wagen  inuss  also  eine  immer  langsamere  Bewegung  an- 
nehmen find  zwar  bei  jeder  neuen  Lage  muss  sich  seine  Geschwin- 
digkeit verzögern. 

Berechnen  wir  einmal  die  Geschwindigkeit  des  Wagens,  wenn 
die  Spule  leer  ist,  in  welchem  Falle  also 

der  Durchmesser  des  treibenden  Konus  =  5,58"  engl,  ist 
und  de*  des  getriebenen  Konus  =  3,42"  „ 

Die  Umgänge  der  Wagenwelle  sind  dann  (Flg.  135  u.  136,  Taf.  XVII) 

0_A    38  5,58  26    12   32    13  (Wagenwechsel)  '  fc  T7 

250  '  45  3,42  48  100  38  '  90  =  2'727  ümgange' 

und  wenn  die  Spule  voll  ist,  so  gelten 

für  den  treibenden  Konus  3,17" 
„     „    getriebenen  Konus  5,83" 
dann  sind  die  Umgänge  der  Wagen  welle: 

0_   38  3,17  26   12  32  13       An  n  .. 
250  *  45  5*3  48  tOÖ  38  90  =  °'9  ******* 
Der  Spulenwagen  ist  mit  einer  Anzahl  Zahnstangen  versehen, 
die  durch  auf  der  Wagenwelle  sitzende  15  Räder  getrieben  werden. 
Die  Theilung  der  Zahnstangen  ist  auf  15  Zähne  6"  engl,  und  nun 
der  vom  Wagen  pro  Minute  zurückgelegte  Weg 

für  die  leere  Spule  =  2,72  X  6  =  16,32"  und 
für  die  volle  Spule  =  0,9    X  6  =  5,4" 
Die  erste  Aufwindung  hat  eine  Länge  von  10"  sächs.  =  9j" 
engl.,  weshalb  zur  Füllung  der  ersten  Schicht 
9i 

t-~  =  0,57  Minuten  oder  35  Sekunden  erforderlich  sind. 
]  o,d. 

Die  Länge  der  letzten  Schicht  ist  6"  sächs.  =  5,5"  engl.,  dem- 
nach sind  zur  Zurücklegung  des  Wagenweges  für  die  volle  Spnle 
5,5 

—  =  l  Minute  erforderlich. 
5,4 

Dis  Windungen  nebeneinander  betragen  nun  auf  9^"  engl.  = 
72  Windungen  und  für  die  volle  Spule  auf  5£"  engl,  sss  43 
Windungen. 

Wir  haben  aber  gefunden 
für  die  leere  Spule  macht  die  Spulo  125     Windungen  pro  Minute, 
volle     ,,  ,,       41,5  ,,  „ 

Um  daher   bei  der  leeren  Spure   72  Windungen   zu  machen, 
72 

müsste  man  haben  —  =  0.57  Minuten  =  34,2  Sekunden  und  um 

1 25 

43 

bei  der  vollen  Spule  43  Windungen  herzustellen  =  1,03  Mi- 
nuten, was  mit  den  für  den  Wagenwreg  gefundenen  Zeiten  vollstän- 
dig übereinstimmt. 

Ehe  wir  zur  eigentlichen  Berechnung  des  Wagenwechsels  über- 
gehen, sei  das  folgende  eingeschaltet, 

Die  auf  Pressionsspulen  aufgewundenen  Fäden  haben  nicht 
mehr  einen  kreisförmigen  Querschnitt,  sondern  sind  durch  den  Druck 
der  Feder  annähernd  in  ein  Rechteck  übergegangen,  dessen  längere 


Digitized  by  Google 


22t    —  . 

Seite  in  der  Richtung  nach  der  Höhe  der  Spule  und  dessen  kurze 
Seite  nach  Richtung  des  Durchmessers  der  Spule  liegt. 

Wäre  der  Fadenquerschnitt  ein  Kreis,  so  würde  der  Durchmes- 
ser, mit  sich  selbst  raultiplicirt,  multiplicirt  mit  dem  Verhältniss 
des  Durchmessers  zum  Umfang  und  dividirt  durch  4,  also: 

Durchmesser  X  Durchmesser  X  3,141 

4 

(oder  die  Flache  des  Querschnitts)  umgekehrt  proportional  der  Num- 
mer des  Vorgarns  sein  müssen. 

Es  werden  daher  auch  die  von  diesem  Querschnitte  abhängigen 
Seiten  des  durch  den  Federdruck  entstandenen  Rechtecks  umge- 
kehrt proportial  der  Wurzel  aus  der  Nummer  sein  müssen,  während 
dagegen  die  Anzahl  der  Fäden  auf  die  Länge  eines  Zoll  engl., 
weil  sie  mit  der  Feinheit  des  Garnes  wächst,  direkt  proportional 
mit  der  Wurzel  aus  der  Nummer  sein  wird. 

In  dem  vortrefflichen  Werke:  die  Spianerei-Mechanik  von  C. 
Schmidt,  finden  sich  nun  Seite  168  darüber  folgende  durch  die 
praktischen  Versuche  gefundenen  Angaben: 

1)  Durchmesser  der  Fäden  in  freiem  runden  Zustande  in  Milli- 
metern 

2  2 

=  .~y=  ;•  z.  B.  für  Vorgespinnst  Nr.  4  =  ,— —  =  \mm . 

[/Nummer  [/4 

2)  Dimensiou  des  aufgewundenen  Fadens  in  Richtung  der  Höhe 
der  Spule  in  Millimetern 

rJ£=  für  Nr.  4=^  =  1,8-. 
Y  Nummer  * 

3)  Dimension  des  aufgewundenen  Fadens  in  Richtung  des  Spu- 
lendurchmessers in  Millimetern 

t>  °3       für  Nr.  4  =  °f  =  0,4-» . 
y  Nummer  « 

4)  Anzahl  der  Fäden  auf  1"  engl,  in  der  Höhenrichtung  der 
Spule :  

=  7(/Nummer,  also  für  Nr.  4  =  7  X  2  =  14. 

5)  Anzahl  der  Fädeu  auf  1"  engl,  in  Richtung  des  Spulen- 
durchmessers : 

32l/Nummer  d.  i.  für  Nr.  4  =  32  X  2  ss  64. 
Mit  Hülfe  dieser  Werthe  ist  die  nachstehende  Tabelle  berech- 
net (Schmidt,  S.  169). 
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2,92  2,52 

1 

2,07 

1,8 

1,44 

1,26 

•  •* 

1,6 

1,12 
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0,32 

0,28 

wr 

1 

er 

34 

5 

6 
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38,75    45  | 

55 

04 

78 

erthe  nur  Näherungswerthe  sein  können,  liegt  auf 
es  sind  die  letzten  4  abhängig  vom  Druck  des 
erden  deshalb  für  Fleyer  mit  Oentrifugalpressung 
ensionen  der  Fäden  grösser,  dagegen  die  Anzahl 
11  kleiner  ausfallen,  als  bei  Federpressung.  .Je 
der  Druck  des  Fiugers  ist,  je  grösser  wird  die 
er  Höhenrichtung  der  Spule  werden  und  je  kleiner 
ie  Anzahl  der  Fäden  auf  einen  Zoll.  Ich  theile 
Hie  mit,  die  vom  verstorbenen  Spiunerei -Direktor 
irt: 


Tabelle  über 


den -Dimensionen. 

Anzahl    Fäden  pr. 
säehs.  Zoll. 

Bei  Spulen 
jhne  Pres- 
sung. 

Bei  'Spulen 
mit  Pressung. 

Bei  Spulen 
ohne  Pres- 
sung. 

Bei  Spulen 
mit  Pres- 
sung. 

Breite  neben 
einander. 

Dicke  in  den' 
Schichten. 

Breite  neben 
einander. 

Dicke  in  den 
Schichten. 

Nach  der 
Länge  der 
Spule. 

Nach  der 
Dicke  der 
Spule. 

Nach  der 
Länge  der 
Spule. 

Nach  der 
Dicke  der 
Spule. 

tfillim. 

6,64 
5,45 
4,65 
4,22 
3,84 
3,56 
3,33 
3,14 
2,98 
2,84 
2,72 

Millim. 

2,4 

1,76 

1,67 

1,53 

1,38 

1,28 

1,20 

1,13 

1,07 

1,02 

0,98 

Millim. 

7,2 
5,76 
5,04 
4,5 
4,14 
3,82 
3,60 
I  3,57 
1  3,20 
3,06 
2,93 

i 

Millim. 
1,60 
1,28 
1,12 
1,0 
0,92 
0,85 
0,80 
0,75 
0,71 
0,68 
0,65 

3,54 
4,33 
5,08 
5,57 
6,15 
6,63 
7,09 
7,51 
7,92 
8,31 
1  8,67 

9,83 
12,03 
14,11 
15,96 
17,08 
18,42 
19,70 
20,86 
22,00 
23,08 
24,08 

4 

H 

51 

«l 

,  6} 
7 

n 

Vo 

8 

15 

181 

21 

23.] 

254 

271 

291 

311 

334, 

34£ 

36J 

Faden  -  Dimensionen. 


Bei  Spulen 
mit  Pres- 
sung. 

B  S 


gj  m 

s  — 

c  - 


*  S 

S3 


Millim.  Millim 

2,80  0,62 

2,70  0,60 

2,61  0,58 

2,52  0,56 

2,38  0.53 

2.25  0,50 

2,16  0,48 

2,07  0,46 

2,02  0,45 

1,93  jo,43 

1,85  0,42 

1,80  0,40 

1,75  0,39 


1,71 

1,66 


0,38 
0.37 


1,62  |0,36 
1,53  0,34 
1,46  0,325 
1,40  0,315 
1,36  0.302 
1,31  ,0,290 
1,26  0,280 


Anzahl  der  Fade 
sächs.  Zoll. 


Bei  Spulen 
ohne  Pres- 
sung, j 


Bei  i 
mit 

.Sl 


i 


- 

B 

^-3 


o 
- 


1 

•*  —  \,  „  — 


1,19 
1,14 

1,03 


0,265 
0,253 
0,230 


9,00  25,00 

9.33  25,92 
9.67  26,86 
0,00  27,77 
0,63  29,53 
1,10  31,05 

1.74  32,61 
2,29  34,14 

2.75  35,42 
3.26  36,83 
3,72  38,11 
4,13  39,25 
4.57  40,47 
5,03  41,75 
5,42  42,83 
5.84  44,00 
6,62  46,17 
7,35  48,20 
8,00  50,00 
8,7352,03 

9.34  53,72 
20,0055,55 
21,26  59,05 
22,49  62.48 
24,58  68,28 


8| 

8| 
9 

10 

ioi 
1 1 

Iii 

12 
I2J 

1 3fc 
134 
13| 

14i 

15* 
IGJ 
16  j 

Ihü 

1*! 
19» 

20  J 

22f 


Uro  zu  zeigen,  wie  die  allgemeinen  Werthe  gefunden  sin« 
das  folgende  Beispiel  genügen: 

Auf  einem  Mittelfleyer  werde  Vorgarn  Nr.  1,95  her 
Auf  die  Länge  von  3"  nach  der  Höhenrichtung  der  Spule 
wir  30  Faden  oder  auf  einen  Zoll  10  Faden. 

Es  ist  [/T$b  =  1,396  und  da  die  Anzahl  der  Fäden 
proportional  ist  der  (/Nummer,  so  muss  sein:  die  Auzahl 

den  pro  Zoll  engl.   

=  irgend  einer  konstanten  Zahl  (/Nummer  oder 

Anzahl  der  Fäden  pro  Zoll 
die  Konstante  =  —    T/TT  " 

Y  Nummer 
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Die  Anzahl  der  Fädeu  nach  der  Höhenrichtung  haben  wir  =  10 
gefunden,  die  [/Nummer  ist  für  diesen  Fall  =  1,396  und  somit 

die  konstante  Zahl  =  -- —  =  7  16 

1,396  ' 

oder  allgemein:  die  Anzahl  der  Fäden  nach  der  Höhenrich- 
tuug  der  Spule 

=  7,16  [/Nummer. 
Der  Durehmesser  der  leeren  Spule  ist  1Ty,   der  der  vollen 
=  3J"  engl.,  es  bilden  also  die  Schichten  (nach  dem  Durchmesser 
der  Spule)  auf  jeder  Seite  eine  Lage 

 2  —  ~~  2  engL 

Man  stellt  nun  den  Riemen  auf  dem  Konus  ganz  heraus  ,■  also 
für  die  volle  Spule,  zieht  nun  auf,  wobei  man  zählt  wie  oft  der 
Riemen  fortrückt.  Da  aber  der  Riemen  beim  Gange  des  Fleyers 
nur  um  !,  Zahn  des  Klinkrades  fortrückt,  so  muss  das  Gezählte 
doppelt  gerechnet  werden. 

Bei  unserm  Mittelfleyer  ergab  der  Versuch  für  Nr.  1 ,95  auf  die 
oben  angegebene  Weise  ein  29maliges  Fortrücken  um  1  Zahn.  Da 
es  nun  beim  Betriebe  des  Fleyers  nur  um  \  Zahn  fortrückt,  so  eut- 
spräche  das  für  jede  Seite  '29  X  2  —  58  Lagen.  rR 

Diese  58  Lagen   kommen  auf  1Ty  engl,  oder  auf  1"  =  — 

41 

32 

d.  i.  45,2  Lagen  nach  Richtung  des  Durchmessers  der  Spule. 

Es  sind  nun  auch  hier:  die  Anzahl  der  Lagen  direkt  propor- 
tional der  |/N  ummer,  also  die  Lagen 

konstante  Zahl  X  [/Nummer  oder 

die  Konstante  =  A"',f/!  d"r  La«eü, 

[/Nummer 

45  2 

für  unsern  Fall  giebt  das  =  — ^-  =  32,4  und  nun  allgemein 

die  Lagen  nach  Richtung  des  Durchmessers  =  32,4  [/Nummer. 
Ein  Zoll  engl,  ist  =  25,4mm,  wenn  nun  die  Lagen  nach  Rich- 
tung der  Höhe  der  Spulen  allgemein  =  7,16  [/Nummer  sind,  so 
folgt:  die  Dimension  eines  Fadens  nach  der  Höheurichtuug  ist 

 25,4mm  3£bmm 

7,16  [/Nummer  [/Nummer 
und  die  Dimension  eines  Fadens  nach  Richtung  des  Spuleudurch- 
messers: 

32,4  |/N  ummer      1/ IN  ummer 
Diese  Werthe  sind  aber,  wie  schon  gesagt,  sehr  abhängig  von 
der  Windung  einestheils  und  von  dem  Druck  des  Fingers.  Für 
einen  Feinfleyer  fand  ich  z.  B.  für  Nr.  4,5  diese  4  Werthe  zu 
9,2  [/Nummer ;     35,2  [/Nummer;         2,76  0,72 

|/N  ummer  limine  r 
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Die  allgemeinen  Formeln  von  Schmidt,  sowie  die  in  der  Tabelle 
von  E.  Walther  angegebeueu,  werdeu  daher  immer  nur  als  Nähe- 
rungswerthe  gelten  können. 

Die  Bestimmung  des  Wagenwechsels. 

Wir  haben  gefunden,  es  sind  die  von  der  Spule  aufgenomme- 
nen Windungen 

Lieferung  der  Oylinder  /  gel.  Vorgarn  \ 

Durchmesser  der  Spule  X  3,141    V        Umfang  der  Spule/ 
Es  werdeu  aber  ferner  die  Winduugen  auch  sein 

der  Weg  des  Wagens 

die  Dimension  eiuer  Windung  nach  der  Höhe  der  Spule 
Durch  Gleichsetzung  der  beiden  Werthe  erhalt  man: 

der  Weg  des  Wagens 

die  Dimension  einer  Windung  nach  der  Spuleuhöhe 

geliefertes  Vorgarn 

Durchmesser  der  Spule  X  3,141' 
oder  der  WTeg  des  Wagens 

Vorgarnlunge  X  Dimension  einer  Windung  nach  Höhe  d.  Spule 

Durchmesser  der  Spule  X  3,141 
Aus  dieser  Formel  ergiebt  sich  ebenfulls,  dass  der  Wagenweg 
abhängig  ist  vom  Durchmesser  der  Spule  uud  zwar  wird  er 
kleiner  werdeu,  je  grösser  der  Durchmesser  der  Spule  wird.  Der 
Wagen  mnss  also  für  die  leere  Spule  am  schnellsten  gehen  und 
für  die  volle  am  langsamsten,  d.  h.  seine  Bewegung  muss  für 
jede  neue  Lage  eine  laugsamere  werden. 

Bei  den  Fleyern  mit  Di  f  f e  r  ential  m ech a n i sm  us  hat  aber 
der  getriebene  Konus  eine  solche  für  jede  neue  Lage  laugsamer 
werdende  Beweguug,  uud  es  wird  deshalb  die  Beweguug  des  Wagens 
von  diesem  Konus  aus  bewerkstelligt. 

Wir  benutzen  nun  für  die  Berechnung  des  Wagenwechsels  die 
soebeu  gefundenen  Formeln,  in  welchen  zu  setzen  ist  bei  unser m 
F 1  e  y  e  r : 

Die  Vorgarnlänge  =  f>&6,4"  engl. 

Der  Durchmesser  für  die  leere  Spule  X  3, 1 4 1  =  1 ,5  X  3, 1 4=4,7 1 2. 
Die  Dimension  der  leeren  Spule  für  den  aufgewundenen  Faden 
nach  Höhe  der  Spulen  (72  Fäden  auf  9J"  engl.) 

=  9£|  =  0,13"  engl. 

uud  somit 

Vorgarnlänge  X  Dimension  des  Fadens  nach  Höhe  der  Spulen 

Durchmesser  der  Spule  X  3,141 
586,4  X  0,13  _  76,232  _ 

-        4,712       ~~  4,712  ~ 
Der  Weg  des  Wageus  ist  aber  nach  der  Fig.  135  für  die  leere  Spule 
38  5,58  26    12   32  Wagenwechsel 
~~  25      45  3,42  48  100  38  90 
Nie ss,  Baumwollen-Spinnerei.  15 
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(weil  nämlich  an  der  Wagen  welle  ein  15  Rad  steckt,  und  auf  15 
Zähne  6"  Theilnng  kommen) 

=  1,21  X  Wagen  Wechsel, 
oder  da  die  Wege  für  den  Wagen  gleich  sein  müssen,  so  muss  sein 
1,21  X  Wagenwechsel  =  16,2  oder  endlich 

1 6  2 

der  Wagenwechsel  —  =  1U,4  —  13  Zähne. 

1,21 

Wenn  der  Wagen  am  Ende  seines  Weges  angekommen  ist,  soll 
die  Bewegung  desselben  in  die  entgegengesetzte  umgeändert  werden. 
Es  geschieht  dies  durch .  abwechselndes  Kingreifen  des  12er  Rades 
in  das  rechte  oder  linke  100er  Rad  und  wir  wollen  nun  nachsehen, 
in  welcher  Weise  diese  Umsteurung  vor  sich  geht  und  deshalb  das 
Kehrzeug  des  Pleyers  betrachten.    flg.  13«,  Taf.  XVII. 

Um  den  am  Fleyergestelle  befestigten  Zapfen  A  drehen  sich 
die  beiden  Körper  B  und  />',.  Am  untern  Ende  von  Bx  ist  ein 
2ter  Zapfen  eingesetzt,  dessen  um  A  schwingende  Bewegung  durch 
-  den  Bogen  C  begrenzt  ist.  Bx  hat  oben  einen  Ansatz,  gegen  den 
sich  abwechselnd  eine  der  Sperrklinken  8  und  s,  anlegt,  wel- 
che durch  eine  um  den  Zapfen  A  geschlungene  und  an  dem  vordem  • 
Ende  von  ,<?  und  Bt  befestigte  Spiralfeder  mit  einander  verbunden 
und  in  ihren  Drehpunkten  an  dem  Fleyergestelle  befestigt  sind. 

Unterhalb  der  Körper  Ii,  Bx  befindet  sich  ferner  ein  Schiene 
C,,  die  mit  der  am  Fnsshoden  oder  dem  Fleyorgestell  befestigten 
Feder  F  verbunden  ist,  und  an  ihren  Endpunkten  durch  2  Drähte 
(/  und  dx  gehalten  wird. 

Diese  Drahte  d  und  ftx  gehen  durch  iu  Bx  gebohrte  Löcher 
hindurch  und  sind  dann  in  Hakenform  gebogen,  um  nicht  zurück- 
gehen zu  können. 

Von  diesen  Haken  aus  verbinden  die  2  Kettchen  2  und  \\  die 
Drähte  <l  und  rix  mit  den  Endpunkten  des  Körpers  B. 

An  dem  Wagen  befindet  sich  das  Stück  (),  das  natürlich  noth- 
wendig  an  der  auf-  und  niedergehenden  Bewegung  des  Wagens 
theilnehmen  muss.  Zwischen  den  Gleitflächen  von  Q  geht  eine 
Stange  8,  die  mit  ihrem  andern  Ende  durch  2  an  B  angegossene 
vorstehende  Ansätze  4  und  5  hindurch  gesteckt  ist. 

Der  Wagen  befindet  sich  in  unserer  Figur  in  seiner  tiefsten 
Stellung  und  wird,  sobald  er  in  die  Höhe  steigt,  mit  Hülfe  der 
Stange  <S,  eine  Drehung  von  B  hervorbringen  müssen,  dadurch  wird 
das  liuke  mit  B  verbundene  Kettchen  angespannt  und,  wenn  diese 
Anspannung  vollendet,  ein  Heben  des  Unken  Theiles  von  C,  her- 
vorbringen. 

Wäre  uun  der  Theil  Bx  nicht  festgehalten  durch  den  einlie- 
genden Sperrhaken  s,,  so  würde  sich  in  Folge  dieser  Hebung  der 
rechte  Theil  von  Bx  senken ,  weil  sich  der  rechte  Theil  von  C, 
senken  würde  und  der  umgebogenen  Haken  von  <l ,  Bx  mitnehmen 
müsste  und  es  würde  diese  Drehung  so  langt'  andauern,  bis  sich  der 
untere  Zapfen  von  Bx   an  die  liuke  Seite  des  Sattels  0  anlegte. 

Durch  das  Einlegen  des  Sperrkegels  .s-,  wird  aber,  wie  gesagt, 
eine  Drehung  von  Bx  und  somit  auch  ein  Senken  des  rechten  Thei- 
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los  der  Schiene  Cx  verhindert  und  es  wird  in  Folge  dessen,  weil 
Ii  durch  den  Gang  des  Wagens  immer  .mehr  nach  rechts  gedreht 
wird,  eine  Drehung  der  Schiene  (\  um  das  rechte  Fnde  von  Ct 
erfolgen  und  dadurch  eine  Anspannung  der  Fetler  F  eintreten  müs- 
sen, wobei  sich  der  linke  Theil  von  immer  mehr  /i,  nähert 
und  der  Haken  an  d  über  />,  zu  stehen  kommt. 

Ist  nun  der  Wagen  so  hoch  gestiegen,  das  die  Rcehtsdrohung 
des  Theiles  B  um  den  Zapfen  A  soweit  erfolgt  ist,  dass  der  hin- 
tere Theil  (der  längere  Hebelaim)  des  Sperrhakens  s,  durch  die 
Schraube  6  (in  B)  nieder  gedrückt  wird,  so  lässt  dieser  den  An- 
satz von  Bx  los.  Durch  die  Spannung  der  Feder  F  wird  sich  nun 
C\  in  seine  nrspüngliche  Gleichgewichtslage  stelle!»  wollen;  da  aber 
der  linke  Theil  von  C%  in  seiner  hohen  Lage  durch  den  Draht  d 
und  die  gespannte  Kette  2  (welche  mit  B  verbunden  ist)  gehalten 
wird,  wird  das  Zusatniuensehuellen  der  Feder  F  eine  Drehung  um 
den  linken  Theil  der  Schiene  Ct  bewirken  und  der  an  d}  befind- 
liche Haken  wird  in  Folge  dessen  den  Theil  Bx  schnell  nach  rechts 
drehen,  bis  sich  der  untere  Zapfen  von  Bt  an  die  linke  Seite  des 
Bogens  C  anlegt.  An  der  Schaltwelle  II'  befindet  sich  nun  ein 
Winkelhebel  Z),  der  mit  seinem  längeren  Theile  in  einem  Schlitz- 
loche, an  dem  rechten  Ende  von  Bt  befestigt  ist  und  der  durch  die 
plötzliche  Drehung  von  Bx  nach  rechts,  ebenfalls  mit  seinen  un- 
tern Theile  aber  nach  links  gezogen  wird,  wodurch  endlich  nunmehr 
das  rechte  1  Otter  Rad  mit  dein  12er  Rädchen  in  Fingriff  kommt 
und  die  Bewegung  des  Wagens  in  die  entgegengesetzte;  d.  i.  die 
niedergehende  umgeändert  wird.  (Fig.  138,  Tflf.  XVII  zeigt  die  Ver- 
bindung der  Welle  W  and  des  I Otter  Doppelrades.)  Dabei  erfolgt 
gleichzeitig  auf  die  weiter  oben  beschriebene  Weise  das  Fortrücken 
des  Klemens  auf  dem  Konus  und  ferner  auch  eine  Verkürzung  des 
Wagenweges  in  folgender  Art. 

Auf  der  Welle  K  ist  noch  ein  IS  Rädchen  befestigt,  das  mit 
der  Zahnstange  er,  im  Eingriff  steht,  welche  mit  dem  zwischen  d*n 
Gleitflächen  von  gleitenden  Zapfen  der  Stange  S  durch  die  Stange 
St  verbunden  ist. 

Wir  haben  schon  weiter  oben  gesehen,  dass  diese  Welle  K 
(wenn  das  12  Klinkrad  angesteckt  ist),  sobald  die  tlmsteurung  der 
Wagenbewegung  erfolgt,  .2'T  Drehung  macht,  an  der  also  auch  das 
18er  Rädchen  Theil  nimmt.  Die  Theilung  der  Zahnstange  c,  ist 
I*1J"  auf  02 Zähne  oder  =  0,2H"  engl,  und  es  wird  sonach  die  Ver- 
ls 

Schiebung  der  Zahnstange  und  somit  des  Zapfens  von  S  um       X  0,23 

24 

um  0,1728"  engl,  erfolgen. 

Der  Soll wingungs winke!  der  Stange  Sx  bleibt  immer  derselbe, 
bis  die  Schrauben  0  und  7  auf  die  Sperrklinken  s  und  s,  einwir- 
ken; da  aber  der  Zapfen  von  &  sich  immer  mehr  nach  rechts  ver- 
schiebt, so  wird  der  Wagenhuh  in  demselben  Verhältniss  vermin- 
dert und  man  erhält  so  konische  Spulen. 

Ist  der  Riemen  durch  fortgesetzte  Drehung  der  Welle  Ä"  so 
weit  auf  dem  Konus  nach  rechts  geschoben,  dass  er  auf  dem  letz- 

15* 
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ten  Durchmesser  vou  5,58  uud  3,4"  engl,  läuft,  so  ist  die  Spule  voll 
und  es  erfolgt  nuu  ein  selbsthätiges  Ausrücken  des  Fleyers. 

Bei  der  letzten  Schicht,  d.  Ii.  wenn  der  Wagen  zum  letzten 
Male  niedergeht,  steht  der  Körper  J5,  auf  der  rechten  Seite  ab- 
wärts. Es  ist  nun  an  den  gleichen  Stiften,  an  welcheu  der  Winkel-, 
hebel  D  eingehäugt  ist,  eine  vertikal  steheude  Stange  K,  die  obeu 
in  der  Führung  v  gehalten  wird,  mit  befestigt,  die  durch  das  kleine 
Gewicht  g  immer  nach  links  gezogen  wird,  so  dass  sie  bei  der 
nach  rechts  geneigten  Stellung  vou  Bx  nie  unter  den  am  Hebel  N 
befindlichen  Ansatz  l  zu  stehen  kommen  kann. 

Durch  die  Verschiebung  der  Zahnstange  Z  nach  rechts  ist  aber 
ein  an  diese  angeschraubter  Halter  (der  liier  -nicht  mit  gezeichnet 
ist)  mit  einem  rechtwinklig  gegen  die  Bildfläche  verseheneu  WTiukel, 
so  weit  an  V  herangerückt,  dass  er  bei  dem  letzten  Niedergange 
des  Wagens  (wo  also  nach  rechts  geneigt  ist)  den  Stab  unter 
den  Ansatz  l  am  Winkel  N  drückt.  Sobald  nun  die  Umsteuerung 
erfolgt,  schnellt  der  rechte  Theil  von  Bx  in  die  Höhe  und  mithin 
auch  der  Stab  V  uud  hebt  mit  Hülfe  des  Ansatzes  /  den  Hebel  jV 
aus  der  Nase  heraus.  Das  über  die  Leitrolle  R  am  Winkelhebel 
M  gehende  Gewicht  kommt  zur  Wirkung  und  dreht  M  um  den 
Punkt  Jf,, 

Der  senkrecht  steheude  Theil  von  M  ist  mit  der  Ausrückstange 
verbunden  und  legt  nun  in  Folge  seiner  Verschiebung  nach  Rich- 
tung des  Pfeiles  den  Riemen  auf  die  Losscheibe. 

Nachdem  die  vollen  Spulen  abgenommen  und  durch  leere  er- 
setzt worden  sind,  wird  der  Riemen  durch  Drehung  des  an  K  be- 
findlichen Handrades  aufgezogen  (nachdem  mau,  damit  sich  der  Rie- 
men leicht  verschieben  kanu,  mit  Hülfe  eiues  Hebels,  so  lange  den 
niedern  Konus  gehoben  hat)  und  der  Fleyer  wird  wieder  in  Gang 
gesetzt. 

•  * 

B.    Der  III  Ittel  fleyer  von  Platt. 

Derselbe  stimmt  in  allen  seinen  Theilen  mit  dem  vorher  berech- 
neten Grobfleyer  in  der  Konstruktionsweise  überein. 

Die  Hauptwelle  ergiebt  aber  nach  Versuch  335  Umgänge. 

Daher  Umgänge  der  Spindeln 

a)  335  X  II  X  f4  =  670.  (1) 

b)  Der  Ausgebcylinder  (Cylinder  III)  Flg.  143.  Taf.  XVIII 

2)      Umgänge  =  335  X  D-^—  X  ~  =  4,563  X  Drahtw., 

nehmen  wir  den  28  Drahtwechsel  an,  so  giebt  das 

4,563  X  28  =  127,7  Umgänge, 
dim.  des  Cylinders  J"  engl.,  daher  die  Lieferung 

4,563  X  T  X  3,141  X  Drahtw.  Zoll  engl. 
4 
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d.  i.  3)  17,92     X  Drahtw.  Zoll  engl. 

19,28     X  Drahtw.  Zoll  sächs. 
0,4977  X  Drahtw.  Jard, 
und  für  den  28  Drahtwechsel  daher: 

17,92     X  28  =  501,7"  engl. 
19,28     X  28  =  540"  sächs. 
0,4977  X  28  =    13,93  .Jard. 

c)  Der  Einzugcylinder:  Cylinder  I.    fig.  143,  Taf.  XVIII. 

Die  Umgänge  =  Umgänge  des  Ausgebcylinders  X  ^  Wechsel 

,  r^o  .  .^32^    Verzugw.    a   .  90  56 

=  4,563  X  Drahtw.  X  Q()  X  — ,  d.  i. 

4)  0.02897  X  Drahtw.  X  Verzugw.  Umgänge; 

für  den  28  Drahtwechsel  und  den  34  Verzugwechsel  giebt  das 
0,02897  X  28  X  34  =  27,58  Umgänge. 
Der  Einzug.     Durchmesser  des  Cylinders  =  J"  engl.,  daher 
Einzug  =  0,02897  X  Drahtw.  X  Verzugw.  Xf  X  3,141"  engl. 

5)  =  0,1137  X  Drahtw.  X  Verzugw.  Zoll  engl. 

0,1224  X  Drahtw.  X  Verzugw.  Zoll  sächs. 

für  den  28  Drahtwechsel  und  den  34  Verzugwechsel  giebt  das 

0,1137  X  28  X  34  =  108.3"  engl. 

0,1224  X  28  X  34  =  116,5"  sächs. 
IHR  3 

d.  i.  --^  =  3,01  Jard. 

d)  Der  Mittelcylinder,  (dim.  I"  engl.)  Er  wird  mit  Hülfe 
eines  auf  dem  Einzugcylinder  befestigten  30  Rades  und  des  am 
Mittelcylinder  befindlichen  20  Rades  getrieben,  daher  der  Verzug 
zwischen  Einzug  und  Mittelcylinder  = 

30  •  i 

20 

6)  ~-  =  1,2. 

4 

Der  Verzug  zwischen  Ausgeb-  und  Mittelcylinder 

5 

Ausgebcylinder    4   1^31,25  _ 

Mittelcylinder  ~~  32  Wechsel  30    "  —  Verzngwechser 

90*  •  56     '20  ' 
131  25 

für  unsern  Fall  daher  =  — ^ —  =  3,86. 

64 

e)  Der  Gesammtverzug: 

5 

.        Ausgebcylinder    _  4    157,5 

Einzugcylinder       32  Verzugw.  5  Verzugwechsef 

90       56  1 

oder  mit  Hülfe  der  Lieferung 

17.92  X  Drahtw.  Zoll  engl.  157.5 

0,1137  X  Drahtw.  X  Verzugw.  Zoll  engl.  Verzugw.' 


7) 
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oder  endlich  aus  den  Verzügen:  Verzug  zwischen  Mittel-  und  Ein- 
zngcyliuder  X  Verzug  zwischen  Mittel-  und  Ausgebe)  linder 

I  2  x   1 —  157*5 

Verzugw.       Verzugw. ' 

für  unsern  Kall  ist  das 

1 57  5 

'.n    =  4.63  =  (3,86  X  1/2). 

/)  Die  Drehung  auf  den  Zoll  engl. 

Umgiinge  des  Flügels  070 
Lieferung  des  Ausgehe)  linders  "     17.92  X  Drahtw.  Z  oll  engl. 
())  __  37»3 

Drahtw.5 

37  *5 

für  unsern  Fall  ist  das:  =  1.33  Drehungen. 

g)  Wie  Niel  Millimeter  gehören  zu  einer  Drehung?  Da  ein  Zoll 
engl.  2f>,ltt,m  ist,  so  folgt  zu  einer  Drehung  gehören: 

x  25  4 

10)  ;}7*3     =  0,6S  X  Drahtw.  Millimeter. 

Drahtw. 

h)  Die  Spindel  geht  auch  bei  diesem  Fleyer  schneller  als  die 
Spule,  es  ist  also  ein  Fleyer  mit  voreil  enden!  Flügel.  Das  Diffe- 
rentialrad Fig.  13«,  Taf.  XVII,  dreht  sich  also  "nach  derselben 
Seite  wie  die  Hauptwelle,  und  da  auch  hier  die  Räder  a  und  e 
gleiche  Zähne  haben  und  ebenfalls  die  Räder  c  und  d,  so  sind  die 
Umgänge  des  Spnlcntriehes  /'ebenfalls: 

11)  'Umgänge  der  Uauptwelle  minus  2  Mal  Umgänge  des 

Differentialrades  h. 
Der  Mechanismus  zum  Kohren  des  Wagens,  zum  Fortrücken 
des  Riemens  auf  dein  Komis  und  endlich  der  zum  Auslegen  des 
Fleyers,  wenn  die  Spulen  voll  sind,  ist  ebenfalls  derselbe,  weshalb 
auf  die  Beschreibung  dieser  Mechanismen  beim  Grobfleyer  verwie- 
sen werden  kann. 

Die  Berechnung  des  Konus  geschieht  in  derselben  Weise  wie 
beim  Grobfleyer. 

< 

C.    Der  Feinflejer  rti  Plalt    Fig.  144,  Taf.  XVIII. 

a)  Umgänge  der  Spindel  nach  Versuch 
0  800  Umgänge  pro  Minute. 

Umgänge  der  Uauptwelle  rückwärts  gerechnet 

800  l 1  30  =  280 
G0  30 

h)  Der  Ausgebe)!  inder 
2)  Umgänge  =  280  5»J*       =  3>8H  x  Drahtw. 

Wir  nehmen  den  32  Drahtwechsel  an,  demnach  sind  die  UmKänire 
3,814  X  n  =  122  Umgänge. 
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laeVerwng  des  Au sgebcy  Hoden.    Durchmesser  %"  engl. 
Wiefermu*  =  X  Drahtw.  X  }  X  3,111"  engl. 

$)  l1>-*7    X  Drahtw.  Zoll  engl. 

10,12    X  Drahtw.  Zoll  sachs. 
0,410  X  Draht w.  Jard; 
für  den  32  Drahtw.  giubt  das: 

14,97    X  32  =  479,3"  engl. 
10,12    X  32  —  515.S"  sächs. 
0,110  x  32  =    13,31  Jard. 

c)  Der  Binz ugcy linder. 

32  Verzu,rw 

Umgänge  =  rmgange  des  Ausgehcylinders  X  ^  X  — -  - 

4)  =  0,02948  X  Drahtw.  X  Verzngw.  Umgänge, 
nehmen  wir  den  Draht  Wechsel  =  32,  den  Verzugwechsel  =  38  an, 
so  gieht  da«: 

11.0294»  X  32  X  38  —  35,85  Umgänge. 
Der  Einzugeylinder  hat  ebenfalls  }"  engl.  Durchmesser,  dem- 
nach ist  der  Einzug 

0,029-ls  X  Drahtw.  x  Verzngw.  X  {  X  3,141"  engl. 

5)  0,1157  X  Drahtw.  X  Verzngw.  Zoll  engl. 
0,1240  X  Drahtw.  X  Verzngw   Zoll  sachs.; 

für  unseru  Kall  ist  das 

0,1157  X  32  X  3S  =  140,7"  engl. 
0,1246  X  32  X  3h  =  151,5"  sachs. 

=  3.91  Jard. 

30 

d)  Der  Mittele y liuder.  Der  Trieb  erfolgt  wie  bei  dem  vo- 
rigen Fieyer  durch  ein  30  und  ein  '20  Uad.  Der  Duichmesstr  ist 
1"  eugl.,  daher 

3°XI" 
20 

Verzug  zwischen  Mittel-  und  Kiuzugey linder  r„ 

I 

6)  =•  1,1 
zw  ischen  Mittel  und  Ausgehev linder  : 

5 

1  =  107,8 

32  Verzngw.  30    ,  Verzngw.' 

•         ...  . 

90       40  20 

in  unseriu  Fall  -°  '    =  2,83. 

e)  Gesammtverzug ,  d.  i.  zwischen  Ausgeb-  and  Einzngcy linder 

5 

4  =  129.30 

'  32  Verzngw.  5  Verzngw.* 

90*      40  4 
1 29,30 

in  unserm  Fall  ist  das    "^g     —  3,4; 
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oder  mit  Hülfe  der  Lieferungen  der  Cylinder 

14,97  X  Drahtw.  Zoll  engL         _  129,36^ 
0, 11 57  X  Drahtw.  X  Verzugw.  Zoll  engl.  Verzugw. 
endlich  gleich:  Verzug  zwischen  Einzug-  und  Mittelcylinder  X  Ver- 
zug zwischen  Mittel-  und  Ausgebcylinder  = 

t  2  x  .J07,8    =    129,36  . 
'         Verzugw.       Verzugw. ' 
in  unserm  Falle  ss  1,2  X  2,83  =  3,396. 
f)  Die  Drehungen  pro  Zoll  engl. 
 Flügelnmgänge   800 

Lieferung  des  Ausgebcylinders  in  Zoll  engl.       14,97  X  Drahtw. 

53,4 

9)  ~~  Drahtw.5 

53.4 

in  unserm  Fall  daher  =  ~-  =  1,67. 

q)  Wie  viel  Millimeter  gehören  zu  einer  Drehung?    1"  engl. 

53  4 

=  25,4n,,n,  es  kommen  also  auf  25,4mm  =  Drahtw  DreminBen  und 

folglich  kommen  auf  eine  Drehung  Millimeter: 

 25,4  _  25,4 

Drehung  pro  Zoll         53,4  , 

Drahtw. 

10)  0,47  X  Drahtw.  Millimeter, 

für  den  32  Drahtwechsel,  daher  0,47  X  32  =  15mm. 

h)  Auch  bei  diesem  Fleyer  bleibt  die  Konstruktion  der  Mecha- 
nismen zum  Kehren  des  Wagens  dieselbe.  Das  Differentialrad  b 
(Fig.  156)  hat  seine  Drehung  ebenfalls  nach  Richtung  der  Haupt- 
welle und  in  Folge  dessen  sind  auch  hier,  da  a  und  e  gleiche  Zähne 
und  c  und  d  ebenfalls  gleiche  Zähne  haben,  die  Umgänge  der 
Hauptwelle  minus  2  Mal  die  Umgänge  des  Differential- 
rades b  =  den  Umgängen  des  Spulentriebrades  f. 

Es  ist  also  ebenfalls  ein  Fleyer  mit  voreilender  oder  auf- 
windender Spindel. 

D.    »er  Feinfleyer  fn  Richard  Hart  na  im.    Ng.  145,  Taf.  XVIII. 

a)  Umgänge  der  Spindeln  nach  Versuch  770.  (1) 

21  11 

Umgänge  der  Hauptwelle  770  X  ~*  X  ü  =  269,5. 

b)  Der  Ausgebcylinder. 

tt  «on  k  ^  Drathw.  68 

Umgänge  =  269,5  X  — X  ^  = 

2)  3,67  X  Drathw.  Umgänge. 

30 

Durchmesser  30nun  =  «r=-r"  engl. 

25,4 

Lieferung  daher  =  3,67  X  Drahtw.  X  <r^r  •  3,141"  engl. 

25,4 
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3)  13,56     X  Drahtw.  Zoll  engl. 

14,59      X  Drahtw.  Zoll  sächs. 

0,3767  X  Drahtw.  Jard. 
Für  den  26  Drahtwechsel  gieht  das  nach  2)  Umgänge 
3,67  X  26  ™  95,4  Umgänge 
und  nach  3)  als  Lieferung  =  13,56     X  26  =  352,56"  engl. 

14,59     X  26  =  379,34"  sächs. 
0,3767  X  26  =     9,79  Jard. 

c)  Der  E  i  n  z  n  g  c  z  y  1  i  n  d  e  r. 

Umgänge  =  Ausgebcylinder  X  ^  X  Ver™pw'  ^  j# 

3.67  X  Drathw.  X  g  X  = 

4)  0,02034  X  Drathw.  X  Verzugw.  Umgänge. 
Für  den  26  Drahtw.  und  30  Verzugw.  ist  das  = 

0,02034  X  26  X  30  =  1,59  Umgäuge. 

30 

Der  Durchmesser  =  30n,m  =      ^  Zoll  engl.,  demnach  der  Einzug 

30 

=  0,02034  X  Drathw.  X  Verzugw.  X         -3,141  Zoll  engl. 

25,4 

5)  0,0753  X  Drahtw.  X  Verzugw.  Zoll  engl. 
0,0811  X  Drahtw.  X  Verzugw.  Zoll  sächs. 

Für  den  26  Drahtwechsel  und  30  Verzugwechsel  giebt  das 
0,0753  X  26  X  30  =  58,7"  engl.  =  1,63  Jard. 
0,081 1  X  26  X  30  =  63,26"  sächs. 

d)  Der  Mittelcy linder.  Der  Trieb  erfolgt  mit  Hülfe  eines 
30  und  20  Stirnrades,  die  durch  ein  gleichzahniges  doppeltes  Trans- 
porteurrad bewegt  werden,  der  Durchmesser  ist  25 mm. 

Der  Verzug  zwischen  Einzug-  und  Mittelcyünder  ist  daher 

w  9  k  mm 

6)  20  -—=125 

30  mm      —  in- 
zwischen Mittel  -  und  Ausgebcylinder 

30 M  _  144 

7)  28  ./Verzugw.       30  ~~  Verzugw. 
90  X      56      X  20  X  25 

e)  Der  Gesammt Verzug.  Das  ist  zwischen  Ausgeb-  und 
Einzngcylinder 

•30/  j_  180 

8)  28       Verzugw.  Verzugw. 

90  X       56  Xd" 
1 80 

in  nnserm  Fall  daher        =  6  oder  mit  Hülfe  der  Lieferung  = 

«>' » 

]3,56  Drahtw.  Zoll  engl.  180 

0,0753  Drahtw.  X  Verzugw.  Verzugw. 
endlich  das  Produkt  des  Verzugs  zwischen  Einzug  -  und  Mittelcylin- 
der und  des  Verzugs  zwischen  Mittel-  und  Ausgebcylinder 
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=  ,  25  x    Hi_  =  J80_ 
'        Verzugw.  Verzugw. 
in  unserm  Fülle  —  1.28X1.8-6. 

/')  Die  Drehungen  pro  Zoll  engl. 

770  (Flögelungen)  770 

Liefr.  in  Zoll  engl.        13,56  X  Drahtw.  Zoll  engl. 

9)  ~£      in  unserm  Kalle  =  5^.7  =  2,16. 
Drahtw.  26 

y)  Wie  viel  Millimeter  kommen  auf  eine  Drehung? 

10)  =  0.447  Drahtw.  Millimeter 

06,/ 

Drahtw. 

in  unserm  Fall  ist  das  0,447  X  26  =  \  \Jlnm. 

Ii)  Die  Bewegung  des  D  i  f  f  e  r  en  t  i  a  1  ra  d  s  und  des  Spulentrie- 
bes Tilf.  XIX,  Fig.  148  zeigt  die  hei  diesem  Fleyer  angewendete  Kon- 
struktion des  Differentialrades ,  das  man.  weil  seine  Bewegung  mit- 
telst Stirnrädern  vor  sieh  geht,  das  St  i  rnr  ad  d  i  ff e re  utial get  r  i e  b e 
nennt  und  da  es.  früher  wenigstens,  meist  an  Maschinen,  die  aus 
England  bezogen  worden,  angewendet  war,  so  bezeichnet  mau 
dasselbe  auch  wohl  mit  dem  Namen  Englisches  Differential- 
g  e  t  r  i  e  b  e. 

Das  Rad  a  von  45  Zähnen  ist  auf  der  Hauptwelle  fest,  das 
Rad  b  dagegen,  das  eigentliche  Differentialrad,  ist  lose  aufgeschoben 
und  erhält  seine  Drehung,  nach  derselben  Richtung  wie  die  Haupt- 
welle, vom  Konus  aus.  Die  3  Stück  22er  Stirnräder  sind  in  b  so 
gelagert,  dass  sie  an  der  Drehung  von  b  Theil  nehmen  müssen,  sie 
haben  aber  extra,  weil  sie  lose  auf  ihren  Bolzen  stecken,  eine 
Drehung  um  ihre  Achse,  welche  sie  durch  a  erhalten. 

Das  Rad  e  und  der  daran  gegossene  Spulentrieb  f  (4b  Zähne) 
sitzt  ebenfalls  lose  auf  der  Haupt  welle. 

T)ie  Uebertragnng  der  Bewegung  auf  die  Spulen  geschieht  in 
folgender  Weise.  Durch  den  Spulentrieb  /*  wird  mit  Hülfe  des 
Kniees  die  Drehung  auf  ein  auf  der  Spulenwelle  befestigtes  24er 
Rad  übertragen,  von  wo  ans  die  Spulen  durch  ein  60er  und  21er 
Hyperboloiden-Rad  bewegt,  werden. 

Das  Rad  a  hat.  weil  es  auf  der  Hauptwelle  fest  sitzt,  wie  diese 
269.5  Umgänge  und  wir  wollen  nun  untersuchen,  wie  viel  Umgänge 
wird  das  Rad  c  und  somit  der  Spulentrieb  /'  erhalten,  da  die  Be- 
wegung  von  e,  aus  der  der  Hauptwelle  nnu  der  des  Differentalrades 
b  zusammengesetzt  sein  muss. 

Wir  verfahren  genau  wie  beim  Grobfleyer  und  denken  uns 
deshalb 

A)  das  Differentialrad  h  fesstehend.  Wird  die  Hauptwelle  ein- 
mal herumgedreht,  so  wird  das  Rad  e  mit  Hülfe  der  kleinen  Räder 
ebeufalls  bewegt  und  zwar  wird  dasselbe  offenbar  Umgänge  haben 

15 

im  Verhältuiss  der  Zähne,  nämlich    '   ==  0,5  Umgänge,    und  da 

JO 
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das  Rad  e  innen  verzahnt  ist.  wird  seine  Drehrichtung  Entgegen- 
gesetzt der  der  Hauptwelle  sein. 

B)  Wir  denken  uns  jetzt  das  Kad  a  ausgeschaltet,  die  kleinen 
Rädelten  im  Differentialrade  b  so  festgeklemmt,  .dass  keine  Drehung 
um  ihre  Achse  erfolgen  kann  und  drehen  das  Rad  b  einmal  herum, 
in  derselben  Richtung  wie  die  Hauptwelle.  Die  kleinen  Rädchen 
werden^iu  diesem  Falle  als  Mitnehmer  wirken  und  das  Rad  r.  eben- 
falls einmal  herumdrehen.  Die  Drehrichtung  wird  dieselbe  sein,  wie 
die  von  b,  also  wie  die  der  Hauptwelle.  und  das  ist  entgegen- 
gesetzt der  Richtung,  als  in  welcher  es  durch  die  Drehung  vou  fl 
bewegt  wurde. 

C)  Wir  schalten  a  ein,  halten  es  aber  fest  und  geben  dagegen 
die  kleinen  Rädchen  v  d  d ,  frei.  Es  drehen  sieh  nun  durch  die 
Drehung  von  b  die  kleinen  Rädchen  um  ihre  Achse,  indem  sie  .tun 
a  herumlaufen  und  da  sie  22  Zähne   haben,   werden  sie  für  einen 

45 

Umgang  vou  b.  Umläufe  erhalten      ;  diese  Drehung  tragen  sie  aber, 

weil  sie  in  c  eingreifen,  auf  dieses  über  und  ertheilen  demnach  dem 
Rade  e  eine  Drehung 
45  22 

22  90  =  *  Umdrehung  1" r  I  Umdrehung  von  b. 

Durch  die  Kombination  der  unter  B  und  C  erhalteneu  Be- 
wegungen erhält  demnach  e,  für  1  Umgang  von  b 

I  -f-  .$ -  =  \  Umgänge  oder  pro  Minute 
|  X  Umgänge  des  Rades  b. 

Durch  I  Drehung  vou  a  erhielt  aber  e  ==  £  Drehung  oder  pro 
Minute  für  eine  bestimmte  Anzahl  Umgänge  von  <i 
^  X  Drehung  der  Hauptwelle. 

Die  Gesammtbewegnng  von  c  wird  demnach  sein,  die  Drehungen, 
welche  es  erhält  durch  die  Drehung  von  a  plus  die.  welche  es  er- 
hält durch  die  Drehung  des  Rüdes  b.  das  ist  aber 

£  Drehung  von  a  plus  $  Drehung  von  b 
und  da  wir  gesehen  haben,  dass  die  Drehungen,  wiche  es  durch 
das  Rad  b  erhält,  nach  entgegengesetzter  Richtung  gehen,  so  müssen 
wir  diese  abziehen  und  wir  erhalten  als 

Umgänge  des  Spulentriebes  f  —  i  Umgänge  der  Hauptwelle  minus 

\  Umgänge  des  Differentialrades  b. 

Es  handelt  sich  nun  darum  die  Umgänge  des  Differentialrades  b 
zu  finden. 

Es  erfolgt  die  Bewegung  von  b  von  der  Hauptwelle  aus;  gerade 
wie  bei  dem  Grobfleyer  mit  Hülfe  des  Drahtwechsels  von  20  Zähnen 
(in  unserin  Kall),  eines  Transporteurs  und  eines  52er  Rades  auf 
einer  der  Hauptwelle  parallel  laufenden  Welle.  Auf  dieser  Welle 
ist  eine  Ö.Jzollige  Scheibe  derartig  aufgesteckt,  dass  sie  sich  längs 
derselben  mit  Hülfe  einer  langen  Feder  verschieben  lässt.  Von 
dieser  Rolle  aus  treibt  ein  Riemen  den  niederu  Konus,  dessen  Durch- 
messer wir  suchen  wollen.  An  der  Wellü  dieses  Konus  befindet 
sich  ein  14  Rad  (Konuswechsel),  der  mit  Hülfe  eines  48  Kegelrades 
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und  des  Her  Triebes  (Differential Wechsel)  die  Bewegung  auf  das 
Differentialrad  b  überträft. 

Die  Umgänge  dieses  132er  Differentialrades  werden  demnach 
sein,  bei  269,5  Umgängen  der  Hauptwelle 

r      26  54  Zoll  14  14 

269,5  XisXs      r5—;    v  X7oX 


52       Dim.  des  getr.  Konus       48  132 

22.92         TT  „ 
=  TV — A       —  Umgänge. 
Dim.  des  Konus 

Es  ist  nun  ferner  die  von  der  Spule  aufgewundene  Länge  Vor- 
garn gleich:  Umfang  der  Spule  X  Windungen,  woraus  folgt, 

,     ~    .  Lieferung 
die  Windungen  der  Spule  =  ~  — r~^~b~77r 

Dim.  d.  Spule  X  3,1 41 

Es  sind  aber  ferner  für  die  voreilenden  Flügel  die  Windungen 

gleich:  Umgänge  des  Flügels  minus  Umgänge  der  Spule  oder 

die  Umgänge  der  Spule  gleich:  Umgänge  des  Flügels  minus  Windungen 

und  d.  i.  nach  oben: 

rr    »       a     i7i     1  Lieferung 
Umgänge  des  Flugeis  -  ^  ^^^ 

Die  Umgänge  des  Flügels  sind  aber  bei  uns  770,  die  Lieferung 
=  352,5"  engl,  und  daher 

352  5 

die  Umgänge  der  Spule  =  770  —  --. — — -----  '  — ^  -  —  • 

Dim.  d.  Spule  X  3,141 

Die   Umgänge   des   Differentialrades   haben  wir  gefunden  zu 
22  92 

=  7^      j~  hf        "nd  folglich  sind  die 
Dim.  des  Konus 

00  92 

Umgänge  des  Spulentriebes  /  =  |  X  269,5  -  i  X  ^ 

das  ist  =  134,75  -  Tv  H»?8  

Dim.  des  Konus 
Die  Umgänge  der  Spule  ferner  aus  den  Rädern 

Spulentrieb-  X  ^  X  -     =  Spulentrieb  X  5.714 

oder 

Umgänge  der  Spu.e  =  5,714  (.34,75  -  D|m  ^fKomis) 
Durch  Vergleichung  mit  dem  oben  gefundenen  Werthe ergiebt  sich: 

770'-     .....    352'5  =  5714^134  75  34:38  JN 

Dim.  der  Spule  X  3,141        '       \     '        Dim.  des  Konus/ 

770    352'5  -=  770   mM 

.  Dim.  der  Spule  X  3,141  Dim.  des  Konus 

oder  mit  3,141  raultiplicirt 

617,15       =         352.5  oder 

Dim.  des  Konus       Dim.  der  Spule 

.     _  617,15  X  Dim.  der  Spule 

Dim.  des  Konus  =   ö£*Tc  

oD'2,5 

und  endlich 

Dim.  des  Konus  =  1,75  X  Dim.  der  Spule. 


Digitized  by  Google 


—    237  — 

Daraas  folgt  nun:  Oer  Kouusdim.  ist  proportional  dem  diiu.  der 
Spule,  d.  h.  er  wächst  für  jede  neue  Lage  um  eine  bestimmte  sich 
gleichbleibende  Grösse. 

Das  Fortrücken  des  Riemens  geschieht  gleichförmig  und  wir 
werden  deshalb  einen  geradlinigen  Konus  erhalten,  weil  bei  einem 
solchen  der  Durchmesser  für  gleiche  Fortrückungeu  auch  gleich- 
massig  wachst. 

Die  Länge  für  eine  Füllung  betrage  27"  engl.,  so  wird  be*54 
Lagen  auf  der  Spule  der  Riemen  für  jede  Lage  um  a7/A4  =  0,5" 
verschoben  werden  müssen. 

Wir  berechnen  nun  den  Konus-Durchmesser  für  die  leere  und 
die  volle  Spule,  tragen  die  gefundenen  Durchmesser  (dim.)  an  die 
Endpunkte  einer  Geraden  von  27"  engl.  Länge,  halb  nach  oben, 
halb  nach  unten  auf  und  verbinden  die  so  gefundenen  Punkte  durch 
gerade  Linien. 

Für  die  leere  Spule  vou  1^"  =  1,125"  dim.  ist  derzu  gehörige 
Konusdurchmesser  =  1,75  X  1,125  =  1,96"  engl. 

Für  die  volle  Spule  von  3J  =  3,5"  dim.  daher 
1,75  X  3,5  =  6,125"  engl. 

Diese  Durchmesser  tragen  wir  an  den  Enden  der  geraden  Linie 
ab  (27"  lang)  auf,  verbinden  sie  durch  gerade  Linien  und  erhalten 
auf  diese  Weise  deu  gesuchten  Konus.    Fig.  147,  Taf.  XVIII. 

Die  Fortrück ung  des  Riemens,  so  wie  die  Umstellung  der  Wagen- 
bewegung sind  mit  der  bei  dem  Grobfley  er  gegebenen  anolog  und 
beziehe  ich  mich  deshalb  auf  diese. 

E.    Der  Patent  Express  Feinfleyer  um  W.  Higgins  und  Sehn 

in  Salford  bei  Ranehester» 

Dieser  Feinfleyer  hat  die  bedeutende  Spiudelgeschwindigkeit 
von  1300  Umgängen  pro  Minute.  Er  ist  mit  voreüeuder  oder  auf- 
windender Spule  und  soll  wegen  verschiedener  vorzüglicher  und  ge- 
gen die  bisher  beschriebeneu,  abweichender  Mechanismen  einer  aus- 
führlichen Betrachtung  unterworfeu  werden. 

L    Die  Cylinder. 

a)  Der  A usgebcy linder.  Umgänge.  Die  Hauptwelle  hat 
nach  Versuch  426  Umgänge  und  in  Folge  dessen  der  Cylinder  nach 
Fig.  149,  Taf.  XIX 

Drahtw  7ft 

1)  426  X         46  W  ;  X  ~j  =  5,556  X  Drahtw.  Umgänge. 

Für  den  32  Draht  Wechsel  giebt  das  —5,556X32=  177,79  Umgänge 
•  dim.  des  Cvliuders  =  1"  engl.,  daher  Lieferung 

=  5.556  X  Drahtw.  X  1  X  3,141"  engl. 

2)  rrs  17,45      X  Drahtw.  Zoll  engl. 

18,78      X  Drahtw.  Zoll  sächs. 
0,4849  X  Drahtw.  Jard. 
für  unsern  Fall  ist  das 
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17,45     x  32  ==  558,4"  engl. 

18.78    x  32  =  ooo.ii"  säehs. 

»,4849  X  32  =  15.51  Jaid. 
I>)  Der  Kinzi.gcylinder.    lig  I4ß,  Taf.  XVIII. 

Umgänge  =  Umgänge  des  Ansgebevlindera  X        X  VV'"fiW- 

100  ;H> 

r  »r,.         80        Verzugw.  ., 
t  =  5,556  X  10()  X  X  Drahtw. 

3)  —  0,02076  X  Drahtw.  X  Verzugw. 

Für  nnsorn  Fall  ist  der  Verzugweehsel  =  35,  der  Drahtwerh- 
s,d  ~  32,  daher  die  Umgänge 

0.02070  X  32  X  35  ä  33,33  •  Umgänge.« 
Der  Finzug  ist  hei  einem  dim.  von  1"  engl. 
==  0.02070  X  Drahtw.  X  Verzugw.  X  1  X  3.141"  engl. 

4)  0,09351  X  Drahtw.  X  Verzugw.  Zoll  engl. 
0.1000    X  Drahtw.  X  Verzugw.  Zoll  säehs. 

Für  unsern  Fall  triebt  das: 

0,00351  X  32  X  35  =  104,7"  engl. 

0,1006    X  32  X  35  =  112.7"  säehs. 

104  7  ;' 
oder  -  =   2,01    Jard.  , 

c)  Der  M  itteleylinder.  Der  Verzug  zwischen  Finzng-  und 
Mitteleylinder.  (hei  einem  dim.  des  Letzteren  vou  J"  engl,  ist) 

5)  '•  '  =J    =  .,2 

•  1 

22 

zwischen  Mittel  -  und  Ausgeber  lind  er  = 

0)  -  -  -       -=  -i$*d!L 

30    Verzugw.  22  7  Verzugw. 

1 00       56      *  1 0  *  8 

für  unsern  Fall  ist  das  sss  4,43. 

//)  Der  Gesa  mmtverzug,  d.  i.  zwisehen  Einzug- und  Ansgeh- 
eylimler  = 

I  1*0,0  ||       186,6       _  .... 

0  w  =  v  in  unserm  Fall  =  =  5,33 

30    verzugw.  verzugw.  3;> 

ioo*  ;,o~ 

•  ■ 

oder  mit  Hülfe  der  Lieferungen 

1 7,45  X  Drahtw.   _     1 80,6 

0,00353  X  Drahtw.  X  Verzugw.  Verzugw. 
oder  endlieh  als  Produkt  der  Verzüge: 

x  1,2  =  v,'i'w. iB        ™      x  v" 

II.    Die  Bewegungen  des  Flügels.    Fi*.  149,  T»f.  XIX. 

Auf  der  Hauptwelle  befindet  sieh  der  Spindeltrieb  von  12  Zähnen 
und  überträgt  mit  Hülfe  des  Transporteurs  und  des  auf  der  Welle  £>' 
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sitzenden  28  Rades  die  Bewegung  auf  diese,  welche  wiederum  die 
Welle  &t  mit  Hülfe  zweier  42  Räder  in  Umdrehung  versetzt. 

Aul  den  Wellen  S  und  N,  befindet  sieh  nun  ferner  für  jede 
Spindel  ein  55  Hyperboloiden  -  Rad ,  «Ins  endlieh  mit  Hülfe  des  an 
»ler  Spindel  befindliehen  27er  Hyporboloiden-Rades  dieses  bewegt 

Für  420  Umgänge  der  Hauptwelle  haben  sonach  die  Spindeln 

8)  .426  X  ||X  H  =  1301  Umgänge. 

Und  es  sind  nun  die  Drehungen  pro  Zoll  engl. 
q\  1301  _  74,5 

9)  17,15  X  Drahtw.  Zoll  engl.  "  Drahtw.  Dreh™*Cn 

74  5 

oder  in  unsenn  Fall      '    =  2,32  Drath  Wechsel. 

Wie  viel  Millimeter  gehören  demnach  zu  einer  Drehung,  da 
1"  engl.  =  25,4°"»  ist?  Offenbar 

10)  l'l't     d.  i.  0,34  X  Drahtw.  Millimeter 
Drahtw. 

oder  in  unsenn  Fall  0,34  X  32  =  10,9. 

III.    Die  Bewegung  der  Spulen  um  ihre  Achsen,  wodurch 
das  Aufwinden  der  Spule  erfolgt. 

Wir  wissen  bereits,  dass  die  Umgänge  des  Spulentriebes  zusam- 
mengesetzt sind  aus  den  Umgängen  des  Differentialrades  und  denen 
der  Hauptwelle. 

Betrachten  wir  nun  die  hier  vorliegende  Anordnung,  so  sehen 
wir,  nach  Kig.  154,  Taf.  XX,  dass,  entgegengesetzt  den  bisher  betrach- 
teten Fällen,  das  Rad  b  (also  das  Differentialrad)  eine  Bewegung 
erhält,  die  der  der  Hauptwelle  entgegengesetzt  ist. 

Schlagen  wir  den  ganz  gleichen  Weg  ein,  die  Umgänge  des 
Spulentriebes/,  der  mit  dem  Rade  €  verbunden  ist,  ausfindig  zu 
machen,  wie  wir  das  bei  dem  Platt 'sehen  Grobfleyer  gethan  haben, 
so  findet  sich  folgendes: 

A)  Wenn  das  Differentialrad  h  festgehalten  wird.  Die 
Umgänge  des  Hades  p  (beziehentlich  des  Spulentriebes  f)  werden  für 
einen  Umgang  der  Hauptwelle  ebenfalls  ««inen  Umgang  betragen, 
weil  die  Räder  <t  und  p  gleich  sind  (nämlich  jedes  34  Zähne),  es 
wird  aber  die  Bewegungsrichtung  "vou  p  der  der  Hauptwelle  ent- 
gegengesetzt sein. 

H)  Wenn  das  Rad  a  entfernt  ist  und  die.  beiden  Räder  c  und  il 
(34  Zähne)  so  in  b  festgekeilt  sind,  dass  sie  sich  nicht  um  ihre 
Achse  bewegen  können,  so  wird  das  Rad  e  für  jeden  Umgang  des 
Differentialrades  b  ebenfalls  einen  Umgang  machen,  weil  die  Rä- 
der C  und  (/  als  Mitnehmer  wirken;  die  Bewegungsrichtung  von  b 
ist  der  der  Hauptwelle  entgegengesetzt,  folglich  wird  sich  auch  das 
Rad  f  der  Hauptwelle  entgegengesetzt  einmal  herumbewegen. 

C)  Schaltet  man  endlich  das  Rad  a  wieder  ein  und  gieht  die 
Räder  c  und  d  frei,  dass  sie  sich  um  ihre  Achse  bewegen  können, 
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so  werden  sie  für  einen  Umgang  des  Rades  b  nochmals  auf  Drehung 
von  e  wirken  müssen,  weil  die  Räder  e  und  d  auf  a  herumlaufen 

und  zwar  wird  das  Rad  c  Umgänge  haben  =  ^"^^  t\  uud 

Zahne  von  c  SA 

_  _  TT  _  Zähne  von  c       34  .  34 

das  Rad  e  =  Umgänge  von  c  X  r/.  =       X  0.  =  I, 

Zahne  von  ^       34  34 

welche  Drehung  ebenfalls  entgegengesetzt  der  Hauptwelle  ist. 

Es  erhält  sonaeh  das  Rad  e  für  einen  Umgang  des  Differential- 
rades b  erstens  1  Drehung  durch  den  Umgang  von  b  uud  dann  noch 
eiue  durch  das  Herumlaufen  des  Rades  c  auf  a,  also  im  Ganzen 
für  eine  beliebige  Anzahl  Umläufe  des  Rades  b 

d.  i.  (1  -j-  I)  dann  2  Mal  Umgänge  des  Differentialrades  b 
uud  zwar  nach  entgegengesetzter  Richtung  als  die  Bewegung  der 
Hauptwelle. 

Durch  Drehung  des  Rades  a  erhielt  aber  das  Rad  e  die  Um- 
gänge der  Hauptwelle  ebeufalls  nach  entgegengesetzter  Drehrich- 
tung und  es  werden  nun  die  Umgänge  des  Rades  e,  welche  sich  er- 
geben aus  der  Bewegung  der  Hauptwelle  und  der  des  Rades  b  seiu 
11)       Umgänge  der  Hauptwelle  plus  2  Mal  Umgänge 

des  Differentialrades  b. 

Wir  sehen  aus  dieser  Formel,  dass  (da  nach  Anordnung  der 
Bewegung  das  Differentialrad  am  Anfang  der  Bewegung,  d.  i.  für 
die  leere  Spule,  weil  der  Riemen  auf  dem  kleinen  Durchmesser  des 
getriebenen  Konus  liegt,  am  schnellsten  geht  und  am  Hude,  weun 
also  die  Spule  voll  ist,  am  langsamsten)  die  Spule  im  Anfang  am 
schnellsten,  am  Ende  am  langsamsten  geht  und  das  ist  der  Fall 
wenn  die  Spule  schneller  geht,  als  der  Flügel,  also  ist  das 
ein  Fleyer  mit  voreilender  oder  aufwindender  Spule. 

Bei  dem  Platt'schen  Grobfleyer  hatten  wir  die  Umgänge  des 
Rades  e  (also  auch  die  des  Spulentriebs)  gefuudeu  zu: 

Umgänge  der  Hauptwelle  minus  2  Mal  Umgange  des 

Differentialrades  b 
und  das  war  ein  Fleyer  mit  voreilendem  Flügel. 

Durch  Vergleichung  der  beiden  Formeln  und  der  betreffenden 
Bewegnngsrichtung  des  Differentialrades  findet  sich  nun,  dass  bei 
einem  Fleyer  mit  aufwindendem  oder  voreilendem  Flü- 
gel die  Drehung  des  Differentialrades  mit  der  der 
Haupt  welle  nach  derselben  Richtung  geht,  dagegen 
bei  einem  Fleyer  mit  aufwindender  oder  voreilender 
Spule  ist  die  Drehrichtuug  des  Differentialrades  der 
der  Hauptwelle  entgegengesetzt. 

Wir  wissen  ferner:  Die  Windungen  sind:  Umgänge  der 
Spule  minus  Umgänge  des  Flügels,  für  den  Fleyer  mit  vor- 
eilender Spule;  da  aber,  wenn  der  Spulendim.  grösser  wird,  zur 
Aufwickeluug  einer  immer  gleichen  Länge  Vorgarn  offenbar  weniger 
Windungen  nöthig  siud,  so  muss  die  Differenz  zwischen  der  Ge- 
schwindigkeit der  Spulen  und  der  der  Flügel  immer  weniger  wer- 
den und  das  ist.  da  die  Umgänge  des  Flügels  konstant  sind,  nur 
möglich,  wenn  die  Spule  für  jede  neue  Lage  langsamer  geht. 
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Die  Umgänge  der  Spulen  sind  aber  abhängig  von  den  Umgängen 
des  Differentialrades,  deshalb  muss  also  dieses  immer  langsamer 
gehen,  was  man  durch  Verschiebung  des  Riemens  auf  einen  grössern 
Durchmesser  des  getriebenen  Konus  bewirkt. 

Für  deu  32  Drahtwechsel  war  die  Lieferung  des  Ausgebcylin- 
ders  558,4"  engl. 

Die  Umgänge  des  Flügels  sind  konstant  1301. 

Der  dim.  der  leeren  Spule  =  If"  engl.,  deren  Umfang  =  4,32". 

Der  der  vollen  Spule  =  3",  der  Umfang  =  9,425". 
.Zur  Auf wicklung  von  558,4"  engl,  gehörten  demnach 

558  4 

bei  der  leeren  Spule  -p^r  =  129,25  Windungen 

bei  der  vollen  9&425  ~    &9,25  Windungen 

Die  Umgänge  der  Spulen  sonach 

Flügelumgänge  +  Windungen 

d.  .i  für  die  leere  Spule  =  1301  +  129,28  =  1430,25, 

für  die  volle  Spule  =  1301  +    59,25  =  1360,25. 

Für  die  leere  Spule  sind  dann  nach  Hg.  1.15,  Taf  XX  die  Um- 
gänge des  Spulentriebes  /  =  (von  der  Spule  rückwärts  gerechnet) 

1430,25  X  ~  x|s  =  468  Umgänge 

DD  ÖO 

und  für  die  volle  Spule  daher 

1360,25  X~X~  =  445,2. 
55  öb 

Nun  sind  aber  die  Umgänge  des  Spulentriebes  auch  gleich 

Umgänge  der  Hauptwelle  plus  2  Mal  Umgänge 
des  Differentialrades 

und  das  muss  also  sein  für  die  leere  Spule  468,  für  die  volle  Spule 
445,2,  woraus  sich  ergiebt  (für  426  Umgänge  der  Hauptwelle) 

für  die  leere  Spule  sind: 
die  Umgänge  des  Differentialrades  =  —  ^  —  =  ~  =  21 

und  für  die  volle  Spule  siud: 

A'     TT       -  A       TV*         *•   |     A  445>2  -  426         19>2         Q  ß 

die  Umgange  des  Differentialrades  =  —=  =        =  9,6. 

Die  Umgänge  des  Differentialrades  b  sind  ferner  nach  Flg.  154 
für  426  Umgänge  der  Hauptwellen  beim  32  Drahtwechsel 

426  x  —  X        ^6S  tre^ep(^en  Konus      28     56  ^  14 
46     dim.  des  getriebenen  Konus      70     64  110 
  j^^dim.  des  treibenden  Konus 

'       dim.  des  getriebenen  Konus 
das  muss  aber  sein  für  die  leere  Spule  21  und  daher 

 13  2  ^  dim.  des  treibenden  Konus  ^   21    —  j  59  s  j 

'        dim.  des  getriebenen  Konus  13,2 
1,59  X  dim.  des  getriebenen  Konus  =  dim.  des  treibenden  Konus. 
Nie ss,  Baumwollen-Spinnerei.  16 
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Nehmen  wir  nun  z.  B.  den  Durchmesser  des  getriebenen  Konus 
zu  3"  an,  so  ist 

dim.  des  getriebeneu  Konus  s=  1,59  X  3  =  4,77". 

Aus  der  obigen  Formel  folgt  ferner : 

13  2 

dim.  des  getriebenen  Konus  =•         X  dim.  des  treibenden  Konus 

=  0,628  X  dim.  des  treibenden  Konus 
und  würden  wir  den  treibenden  Konus  =  6"  annehmen,  so  fände  sich 
der  dim.  des  getriebenen  Konus  =  0,628  X  6  =  3,768". 

.,  r.    i  .o«      dim.  des  treib.  Konus       „  „ 

für  die  volle  Spule  muss  13,2  X  y  j  x  .  ,  Tr         =  9,6  sein 

dim.  des  getneb.  Konus 

9  6 

und  daher  dim.  des  treib.  Konus  =  -75-5-  X  dim.  des  getrieb.  Konus 

=  0,727  X  dim.  des  getrieb.  Konus 

oder  umgekehrt 

13  2 

der  dim.  des  getriebenen  Konus  =      *~  X  dim.  des  treib.  Konus 

9,0 

=  1,375  X  dim.  des  treib.  Konus. 

Für  die  volle  Spule  würde  daher,  wenn  der  Durchmesser  des 
treibenden  Konus  4,25"  ist,  der  des  getriebenen  sein  müssen 

4,25  X  1,375  =  5,84"  engl. 
Die  Entfernung  des  Anfangs-  und  Enddurchraessers  beträgt  20", 
man  darf  aber  aus  dem  bei  dem  Grobfley  er  behandelten  Grunde 
ebenfalls  dieselben  nicht  durch  eine  gerade  Linie  verbinden ,  son- 
dern man  muss  auf  gleiche  Weise  wie  da  beschrieben,  sich  einen 
Ausdruck  suchen,  der  abhängig  ist  von  dem  Durchmesser  der  Spule, 
der  also  so  aussehen  würde: 

dim.  des  treibenden  Konus  _     Konstante  Zahl 

dim.  des  getrieb.  Konus         dim.  der  Spule 

und  es  ergiebt  sich  die  koustante  Zahl  ebenfalls  mit  Hülfe  der  in 
der  Hg.  154  angegeben  Räder.  Da  aber  hier,  weil  der  uiedere  Ko- 
nus durch  sein  Gewicht  den  Riemen  anspanut,  die  Bedingung  weg- 
fallen kann,  dass  die  Summe  der  beiden  Durchmesser  immer  eine 
konstante  Grösse,  z.  B.  9"  sein  muss,  so  kanu  man  dann  den  trei- 
benden Konus  beliebig  annehmen,  und  sich  den  getriebenen  mit 
Hülfe  der  gefundenen  Formel  berechnen. 

IV.  Die  auf-  und  niedergehende  Bewegung  der  Spulen 
bewirkt  durch  das  Auf-  und  Niedergehen  des  Wagens, 
wodurch  die  Windungen  regelmässig  eine  an  die  andere 

gelegt  werden. 

Die  auf-  und  niedergehende  Bewegung  des  Wagens  muss  mit 
einer  Geschwindigkeit  erfolgen,  dass  sich  genau  eine  Windung  au 
die  andere  anlegen  kann,  und  das  wird  der  Fall  sein,  wenn  der  Wa- 
gen um  die  Dicke  eines  Fadens  fortgerückt  ist  in  derselben  Zeit, 
während  welcher  eine  Windung  erfolgte. 


Digitized  by  Google 


—    243  — 

Der  Flügel  hat  die  konstante  Geschwindigkeit  von 1 301  Um- 
gängen pro  Minute  und  es  macht  die  Spule  anfänglich  120  Win- 
dungen, am  Ende  dagegen  nur  59  Windungen  pro  Minute. 

1301 

Während  also  anfänglich       -  =  ca.  10  Flügeluiugängeu  auf 

die  Zeit  einer  Windung  kommen,  kommen  am  Ende  =  ca.  22 

o9 

Flügelumgänge  auf  die  Zeit  einer  Windung,  woraus  wir  ersehen, 
dass  der  Wagen  eine  nach  und  nach  langsamer  werdende  Bewegung 
erhalten  muss. 

Die  Verzögerung  der  Wagenbewegung  erfolgt  nun  durch  die 
Verzögerung  der  Bewegung  des  Konus,  also  für  jede  neue  Lage  um 
eine  sich  gleichbleibende  Grösse,  weil  eben  der  Spulendurchmesser 
bei  jeder  neuen  Lage  um  die  Stärke  zweier  Faden  zunimmt. 

Die  Umsteurung  der  Wagen bewegung.  In  unserer  Fig. 
154  geht  der  Wagen  aufwärts  und  die  Bewegung  wird  sofort  in  die 
niedergehende  umgewandelt,  weun  wir  das  rechte  70  Kehrrad  in 
das  16er  Rädchen  eingreifen  lassen. 

An  der  vertikalen  Welle  S  befindet  sich  zu  dem  Ende  die  ex- 
centrische  Scheibe  E,  welche  von  dem  an  der  Schaltwelle  E  be- 
festigten Stücke  Et,  das  sich  in  einer  Führung  f  verschieben  lässt, 
umschlossen  wird.  Bei  jeder  halben  Umdrehung  der  Wfelle  S  wird 
demnach  W  eine  Verschiebung  nach  links  (wie  in  unserer  Figur) 
oder  nach  rechts  erfahren  müssen,  wodurch  abwechselnd  das  linke 
oder  rechte  70er  Kehrrad  mit  dem  16  Kegelrädchen  in  Eingriff 
kommt.  Am  oberen  Ende  der  Welle  S  ist  ferner  das  Rad  Hl  be- 
festigt, das  eigentlich  40  Zähne  hat,  bei  welchem  aber  auf  jeder 
Seite  (genau  gegenüberstehend)  4  Zähne  herausgefeilt  sind,  so  dass 
zwei  Sektoren  von  je  16  Zähnen  entstehen.  Das  16  Rädchen  an  der 
Konuswelle  B  steht  nun  gerade  einem  solchen  Einschnitte  gegenüber 
und  kann  folglich  nicht  auf  Drehung  von  S  wirken,  Fig.  156,  Taf.  XX. 

An  der  excentrischen  Scheibe  E  befinden  sich  ferner,  Mg.  160, 
Tftf.  XXI,  2  Stifte  1  und  2,  gegen  welche  abwechselnd  der  Wiukel- 
hebel  H  mit  Hülfe  der  starken  Feder  F  andrückt  und  die  Welle 
von  rechts  nach  links  zu  drehen  versucht. 

Dieser  Drehung  widersetzt  sich  aber  die  Welle  dadurch,  dass 
eiu  Arm  3  des  an  ihr  befestigten  Stückes  J,  Flg.  161,  Taf.  XXI,  sich 
gegen  die  Gleitlineale  h  anlegt.    (Flg.  154,  Taf.  XX.) 

Diese  Gleitlineale  h  und  Ä,  sind  in  einer  Schraubenspindel  .<?, 
die  ein  Rechtsgewinde  für  hx  und  ein  Linksgewinde  für  h  hat  und 
•die  am  obern  Theile  4kantig  gemacht  und  durch  das  15er  Rädchen 
hindurch  gesteckt  ist,  eingeschraubt  und  es  ist  diese  Schrauben- 
spindel durch  einen  Halter  an  den  Fleyerwagen  befestigt,  so  dass 
sie  und  die  Gleitstücken  h  und  Ä,  an  der  auf-  und  niedergehenden 
Bewegung  des  Wagens  Theil  nehmen  müssen. 

Ist  nun  der  Wagen  so  hoch  gehoben  worden,  dass  der  Arm  3 
nicht  mehr  au  der  Gleitfläche  h  anliegt,  so  kommt  die  Wirkung  der 
Feder  F  mit  Hülfe  des  Winkelhebels  H  zur  Geltung,  die  Welle  wird 
etwas  von  rechts  nach  links  gedreht,  die  Zähne  des  Sektors  Ht 

16* 
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werden  von  dem  16  Rädchen  erfasst  und  die  Welle  S  macht  eine 
halbe  Drehung,  bis  das  16  Rad  dem  andern  Zwischenräume  auf  dem 
Rade  Hx  gegenübersteht  und  sich  gleichzeitig  der  zweite  Arm  4  des 
Stückes  J  an  das  Gleitliueal  hx  anlegt  und  so  das  Bestreben  der 
Feder  Ft  die  Welle  S  nach  links  zu  drehen  aufhebt. 

Dadurch  aber  macht  die  Scheibe  E  ebenfalls  eine  halbe  Dre- 
hung, verschiebt  die  Schaltwelle  W  uach  links  und  bringt  sonach 
das  rechte  70er  Kehrrad  mit  dem  16  Kegelrade  in  Eingriff,  wodurch 
die  Wagenbewegung  in  eine  niedergehende  umgewandelt  wird. 

Das  Fortrücken  des  Riemens,  Fig.  154,  Taf.  XX.  Auf  der 
Welle  S  ist  ein  Ring  K  aufgeschoben ,  der  eine  schiefansteigende 
Ebene  auf  seinem  oberen  halben  Umfange  hat,  welche  den  beiden 
Hebeln  k  und  kx  zur  Auflage  dient.  Die  Letzteren  stehen  mit  dem 
doppelten  Klinkrade  X  (Fig.  154  u.  157,  Tat  XX)  von  1 1  Zähnen  ab- 
•  wechselnd  in  Eingriff,  und  ist  bei  uns  der  Hebel  k  mit  dem  vorn 
liegenden  Klinkrade  eingreifend,  während  der  Hebel  kt  mit  dem 
hinteren  Klinkrade  nicht  im  Eingriff  steht.  Beide  Klink  rüder  siud 
um  £  Zahn  gegen  einander  versetzt. 

An  den  gleichen  Bolzen  des  doppelteu  Klinkrades,  Hg.  157, 
Tat  XX,  steckt  ein  30  Stirnrad,  das  mit  dem  Ztigrade  (Wechselrad, 
bei  uns  54  Zähne)  im  Eingriff  ist  und  endlich  am  gleichen  Bolzen 
mit  Letzterem,  ein  30  Rad,  das  in  die  Zahnstange  eingreift. 

Am  rechten  Ende  der  Zahnstange  zx  ist  ein  an  der  Aufzug- 
welle Sx  befindliches  38  Rad,  mit  dessen  Hülfe  das  Aufziehen  des 
Fleyers  besorgt  wird,  wenn  der  Abzug  voll  ist,  indem  man  das  Hand- 
rad H2  von  links  nach  rechts  dreht. 

Sobald  nun  die  Welle  8  eine  halbe  Drehung  macht,  wird  (bei 
uns)  die  Klinke  k  durch  die  schiefe  Ebene  an  K  aus  dem  Klink- 
rade ausgehoben.  Das  mit  der  Aufzugwelle  Sx  verbundene  Gewicht 
G  kommt  zur  Wirkung  und  dreht  die  Welle  Sx  von  rechts  nach 
links,  wodurch  die  .Zahnstange  Z  und  mithin  die  Riemengabel  nach 
rechts  fortbewegt  wird. 

Durch  die  Drehung  von  S  ist  also  die  Klinke  k  gehoben  wor- 
den, wogegen  kx  niedergefallen  ist  und  nun  in  das  hintere  Her 
Klinkrad  einlegt.  Da  aber  die  beiden  Klinkräder  um  £  Zahn  ver- 
selzt  sind,  so  kann  dieses  Fortrücken  auch  nur  um  }£  Zahn  des 
Klinkrades  erfolgen,  es  wird  dieses  Letztere  und  also  auch  das  am 
gleichen  Bolzen  befindliche  30  Rad  Umdrehung  macheu  (weil 
das  Klinkrad  1 1  Zähne  hat)  und  in  Folge  dessen  die  Zahnstange  um 

1   30   30  900  , 

22  X  Zugwechsel       1  ~~  22  X  Zugwechsel  °  Um 

 40,9  Zäbne 

Zugwechsel 

fortgerückt  werden. 

Die  Theilung  der  Zahnstange  Z  ist  aber  auf  25  Zahne  =  10 
Zoll,  oder  =  0,4"  und  es  wird  daher  die  Fortrückuug  um :  0,4  X 
fortgerückte  Zähne,  also  um: 

0,4  X  40,9  =      1(^36      Zo]I  eu  j  ei  fol  ^ 

Zugwechsel  Zugwechsel 
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Endlich  das  Konisch  werden  der  Spulen.  Der  Wag«- 
weg  ist  bestimmt  durch  die  Lauge  der  beiden  Gleitlineale,  denn  die 
ümsteurung  der  Wagenbewegung  erfolgt  erst,  wenn  sich  die  Arme 
3  oder  4  des  Stückes  J  nicht  mehr  anlehnen  können.  Um  nun  den 
Wagen  eher  zum  Kehren  zu  bringen,  müsste  man  die  Länge  der 
Gleitlineale  verkürzen  und  es  geschieht  dies  selbstthätig  bei  jeder 
Verschiebung  der  Zahnstange,  flg.  154,  Taf.  XX. 

Das  20  Rädchen  ist  mit  der  Zahnstange  und  dem  15  Rädchen 
in  Eingriff,  durch  welches  letztere  die  Spindel  s  mit  ihrem  vier- 
eckigen Ansätze  hindurchgeht. 

Sobald  nun  die  Zahnstange  nach  rechts  verschoben  wird,  wird 
die  Spindel  s  mit  Hülfe  der  20  und  15er  Rädchens  gedreht  und  da 
dieselbe  an  ihrem  untern  Ende  mit  einem  rechts-  und  einem  links- 
gängigen Gewiude  versehen  ist,  so  erfolgt  ein  Zusammenschrau- 
ben der  Gleitlineale,  d.  h.  eine  Verkürzung  der  Gleitflächen,  da- 
durch wird  für  jede  Lage  das  Kehren  früher  erfolgen  und  die  not- 
wendige Folge  muss  sein,  dass  die  Spulen  einen  konischen  Ansatz 
erhalten. 

Der  Fley  er  ist  endlich  auch  mit  einer  selbstthätigen  Abstell- 
vorrichtung  versehen,  die  in  Wirksamkeit  tritt,  wenn  die  Spule  ge- 
füllt ist. 

Auf  der  Zahnstange  Z  ist  zu  diesem  Zwecke  ein  Halter  L,  der  . 
mit  einem  Stifte  versehen  ist,  angeschraubt,   welcher  natürlich  mit 
der  Zahnstange  fortrückt,  wodurch  der  Stift  endlich  auch  unter  den 
Hebel  3/  zu  stehen  kommt. 

Bei  einem  weiteren  Verschieben  der  Zahnstauge  nach  rechts 
wird  M  durch  diesen  an  L  befindlichen  Stift  aufgehoben,  das  Gewicht 
(r,  welches  über  die  Leitrolle  von  N  gelegt  ist,  kommt  zur  Geltung 
und  der  Wiukelhebel  N  schlägt  mit  seinem  obern  Theile  nach  links 
aus  und  bewirkt  so  eine  Verschiebung  des  Treibriemens  auf  die 
Losscheibe  des  Fleyers. 

Nachdem  nun  die  Spulen  abgenommen  sind  und  durch  neue 
ersetzt  wurden,  hebt  man  den  Konus  (den  getriebenen)  durch  Dre- 
hung an  der  Kurbel  Kx  (Fig.  159,  Taf.  XX),  was  keiner  weitern  Er- 
läuterung bedarf,  der  Konusriemen  wird  in  Folge  dessen  locker  und 
man  dreht  ihn  mit  Hülfe  des  an  der  Welle  Sx  befindlichen  Hand- 
rades J/2  in  seine  Stellung,  für  die  leere  Spule  zurück,  wobei  gleich- 
zeitig durch  Drehung  des  20  und  15  Rades  und  somit  der  Spindel 
s  die  beiden  Gleitlineale  wieder  von  einander  geschraubt  werden, 
so  dass  der  Wagen  wieder  seinen  anfänglichen  grösseren  Weg  ma- 
chen kann. 

Durch  Rückwärtsdrehen  der  Kurbel  wird  der  Konus  gesenkt, 
bis  der  Riemen  straff  anliegt,  und  die  Füllung  der  Spulen  kann  von 
neuem  erfolgen. 

Elg.  158,  Taf.  XX  zeigt  noch  wie  der  Konus  eingelagert  ist,  um 
durch  sein  Gewicht  den  Riemen  zu  spannen. 

Wegen  der  grossen  Zugwechsel  und  der  einfacheren  Konstruk- 
tion hat  dieser  letzt  beschriebene  Mechanismus  ganz  entschiedenen 
Vortheil  gegen  den,  welchen  wir  bei  dem  Platt1  sehen  Grobfleyer 
beschrieben  haben. 
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Für  Nr.  4,5  war  der  Zugwechsel  an  einem  Platt'schen  Fein- 
fleyer  =17,  bei  dem  Feinfleyer  von  Higgins  dagegen  ist  er  54, 
man  hat  es  daher  bei  dem  Letzteren  viel  besser  in  der  Hand  den 
Zug  zu  reguliren,  indem  hier  bei  einem  Wechseln  von  2  Zähnen 
die  Vergrösserung  oder  Verkleinerung  erst  ^  ==  ^7  beträgt,  dage- 
gen bei  der  gleichen  Nummer  an  einem  Platt'schen  Fleyer  bei  nur 
einem  Zahne  schon  jj. 

Ein  kleiner  Uebelstand  an  dem  Higgins-Fleyer  ist  dagegen  die 
Fortrückung,  es  muss  nämlich  gerade  so  wie  bei  dem  Platt'schen 
der  Hebel,  welcher  nicht  eingreift,  also  bei  uns  kx  genau  auf  dem 
halben  Zahne  stehen,  weil  sonst  ein  ungleiches  Fortrücken  stattfinden 
wird;  es  ist  diese  Stellung  durch  genaues  Stellen  des  Theiles  K 
zu  bewirken,  den  man  wenn  es  nicht  genau  fortrückt,  je  nach  Ver- 
langen, tiefer  oder  höher  stellen  muss. 

Bei  dem  Platt'schen  Fleyer  Fig.  136,  Taf.  XVII  ist,  wie  gesagt, 
dasselbe  zu  beobachten,  beim  Anstecken  eines  neuen  Klinkrades 
muss  man  durch  Heraus-  oder  Hereinschrauben  der  kleinen  an  dem 
Sperrkegel  1  befindlichen  Schraube  dafür  sorgen,  dass  das  Fort- 
rücken immer  um  einen  halben  Zahn  geschieht,  d.  h.  dass  der  nicht 
eingreifende  Sperrhaken  genau  im  Mittel  des  Zahnes  steht;  auch  ist 
hierbei  nicht  zu  vergessen,  die  kleine  Versicherungsmutter  recht  fest 
anzuziehen,  um  ein  Zurückgehen  der  Schraube  zu  verhüten. 

Bei  dem  Pfaff'schen  Fleyer  geschieht  die  Umsetzung  der  Wa- 
genbewegung  ebenfalls  durch  eine  mit  Exceutern  versehene  Schalt- 
welle S,  analog  der  Anordnung  von  Higgins,  Fig.  154,  dagegen  ist 
das  Fortrücken  bedeutend  vereinfacht,  indem  die  Klinke  k  und  fct, 
sowie  das  doppelte  Klinkrad  und  das  Hubstück  K  gänzlich  wegfal- 
len. Auf  der  Schaltwelle  S  ist  nämlich  für  die  Grobfleyer  eine 
doppelgängige,  für  Feinfleyer  eine  eingängige  Schnecke  aufgeschoben, 
diese  treibt  ein  30  Rad  (Wechsel  für  den  Zug)  und  es  sitzt  mit  ihm 
am  gleichen  Bolzen  ein  40  Rad,  welches  in  die  Zahnstange  eingreift, 
und  wodurch  also  eine  Verschiebung  derselben  hervorgebracht  wird, 
man  hat  sonach  bei  diesen  Fleyern  mit  dem  Stellen  auf  den  halben 
Zahn  gar  nichts  zu  thun. 

Während  man  bei  den  Expressfeinfleyern  von  Higgins  und  de- 
nen von  Pfaff  bei  Nr.  5  eine  Geschwindigkeit  der  Flügel  von  1400 
ja  selbst  1500  Umgängen  pro  Minute  ertheilen  kann,  darf  man  ohne 
Benachtheilignng  des  Vorgespiunstes  die  Geschwindigkeit  der  ge- 
wöhnlichen Fleyerspindeln  nicht  über  800  Umgänge  treiben. 

Der  Grund  liegt  in  den  ganz  bedeutenden  Erzitternngen,  denen 
der  Flügel  bei  den  gewöhnlichen  Fleyern  ausgesetzt  ist,  sobald  der 
Wagen  seine  tiefste  Stellung  einnimmt. 

Es  steht  dann  der  obere  Theil  des  Flügels,  da  die  Spindel  in 
dem  WTagen  gelagert  ist  (siehe  Flg.  151,  Taf.  XIX)  um  18"  von  dem 
Lagerpunkte  /  ab,  was  bei  einer  Spindellänge  von  36"  engl,  dem- 
nach die  Hälfte  der  ganzen  Länge  beträgt.  Steht  dagegen  der  Wa- 
gen in  seiner  höchsten  Stellung,  so  beträgt  der  über  dem  Lagei- 
punkte  l  noch  hervorstehende  Theil  der  Spindel  nur  11"  engl. 

In  Flg.  151  bedeutet  8  die  36"  lange  Spindel  eines  Platt'schen 
oder  Hartmann'schen  Feinfleyers,   W  den  Wagen,   in  welchen  das 
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Halslager  D  mittelst  einer  Stellschraube  befestigt  ist  und  endlich 
Wx  das  Fusslager  der  Spindel.  C  ist  die  Spulentriebwelle,  Cx  die 
Spindeltriebwelle. 

Bei  der  aus  Hg.  152  ersichtlichen  Konstruktion  des  Higgins'schen 
Patent-Expressfleyers  und  der  von  PfaflPs  Expressfeinfleyer  Flg.  153, 
werden  deshalb  die  Spindeln  mittelst  langer  Führnngsbüchsen  D 
geführt  und  so  der  Lagerpunkt  l  mehr  nach  der  Spitze  des  Flü- 
gels gelegt. 

Bei  der  Konstruktion  von  Higgins,  Hg.  152,  ist  S  die  36"  engl, 
lange  Spindel  mit  dem  Flügel  F,  A  die  Spule,  B  das  Spulenrad 
(27  Zähne),  D  die  Führungsbüchse  von  27"  Länge,  welche  die 
Spindel  auf  die  ganze  Länge  a  —  l  uraschliesst,  der  untere  winkel- 
förmig abgebogene  Theil  ist  zur  Aufnahme  des  Spindel  rädchens  JB, 
und  des  Fusslagers  Wx  bestimmt. 

Der  Theil  der  Spindel,  welcher  zur  Aufnahme  des  Spindelräd- 
chens Bt  dient,  ist  4kantig  und  damit  die  Spindel  an  der  Drehung 
von  Bx  Theil  nimmt,  ist  letzteres  mit  einem  vierseitigen  Loche  ver- 
sehen, so  dass  also  die  Stellschraube  in  Wegfall  kommt. 

Die  Führungsbüchse  D  ist  auf  ihrer  äusseren  Länge  von  a  —  l 
abgedreht  und  es  ist  W  ein  dieselbe  umschliessendes ,  am  Wagen 
befestigtes  Lager. 

Durch  das  Auf-  und  Niedergehen  des  Wagens  wird  mit  Hülfe 
von  W  das  Spulrädchen  B  und  die  Spule  A  auf-  und  abwärts  be- 
wegt, während  die  Führungsbüchse  D  unverändert  ruhig  stehen 
bleibt.  Der  über  dem  Lagerpunkte  l  stehende  Theil  der  Spindel 
bleibt  sonach  immer  von  der  gleichen  Länge  und  ist  bis  auf  J,  d.  i. 
bis  auf  9"  engl,  herabgesetzt  (gegen  18"  in  der  ungünstigsten  und 
11"  in  der  günstigten  Stellung  des.  Wagens  bei  den  gewöhnlichen 
Feinfleyern). 

Ein  Nachtheil  dieser  Konstruktion  besteht  in  der  langen  Füh- 
rungsfläche von  a  bis  l,  welche  nothwendig  die  Reibung  vermehrt, 
auch  ist  das  Putzen  eben  wegen  der  grossen  Länge  von  a  —  l  nicht 
so  bequem,  als  bei  der  nachstehend  beschriebenen  Konstruktion 
von  Pfaff. 

Fig.  153  stellt  die  äusserst  vortheilhafte  Lagerung  der  Spindeln 
bei. einem  PfafFschen  Patent-Expressfeinfleyer  dar. 

Die  Führungsbüchse  D  umschliesst  die  Spindeln  nur  mit  ihrem 
oberen  kurzen  Theile  a  l.  Die  Spiudellänge  beträgt  ebenfalls  36" 
engl.  Im  tiefsten  Stand  des  Wragens  reichen  die  Führungsbüchsen 
bis  in  die  Höhe  des  Fingers,  so  dass  also  bei  der  ungünstigsten 
Stellung  des  Wagens  der  über  die  Führung  frei  hinausragende  Theil 
der  Spindel  9",  d.  i.  \  ihrer  Länge,  beträgt. 

Befindet  sich  dagegen  der  Wagen  in  seiner  höchsten  Stellung, 
so  reichen  die  Führungsbüchsen,  da  sie  mittelst  der  kleinen  Stell- 
schraube 1  am  Wagen  Gefestigt  sind,  und  also  mit  diesem  auf-  und 
niedergehen,  bis  dicht  an  den  Sitz  des  Flügels,  so  dass  der  frei 
hinausragende  Theil  der  Spindel  ungefähr  noch  3"  beträgt.  Es 
sind  dadurch  die  schädlichen  Vibrationen  der  Flügelköpfe  vollstän- 
dig vermieden,   und  die  Geschwindigkeit  der  Spindeln   kann  die 
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enorme  Höhe  von  1500  Touren  erreichen,  ohne  irgend  welchen  schäd- 
lichen Einfluss  auf  das  Vorgespinnst  auszuüben. 

Das  Auf-  und  Niedergehen  der  Führungsbüchsen  bewirkt  noch 
ausserdem  ein  gleichmässiges  Vertheilen  des  Oeles  auf  der  Spindel 
und  vermindert  die  Abnutzung.  Da  die  Führungen  unten  weit  sind, 
lassen  sie  sich  leicht  reinigen. 

In  Fig.  153  ist  A  die  Spule,  B  das  Spulenrädchen,  C  die  Spu- 
lentriebwelle,  W  der  Wagen,  Bx  das  Spindelrädchen,  Cx  die  Spin- 
delwelle und  endlich  Wt  das  Fusslager  der  Spindel. 

Durch  Lüften  der  kleinen  Stellschraube  1  lassen  sich  die  Füh- 
rungsbüchsen, behufs  des  Putzens  leicht  herausnehmen,  was  bei  dem 
Fleyer  von  Higgins  mit  weit  mehr  Umständlichkeit  verbunden  ist. 

Man  findet  jetzt  meistenteils  die  3  nachstehenden  Konstruk- 
tionen der  Flügel  vertreten. 

Hg.  162,  Taf.  XXI  ist  ein  Flügel  mit  Federpressung,  der  aber 
an  neuen  Maschinen  wohl  kaum  mehr  angebracht  werden  dürfte. 

Die  Feder  f  ist  in  dem  an  dem  Flügel  augelötheten  Ansätze  a 
eingenietet  und  legt  sich  mit  ihrem  unteren  freien  Ende,  wie  dies 
aus  dem  Durchschuitt  d  e  zu  ersehen  ist,  an  die  Nase  1  des  Fin- 
gers /,  derartig  an,  dass  sie  denselben  an  die  Spule  anpresst. 

Es  hat  diese  Konstruktion  vorzüglich  2  Na  cht  heile: 

1)  Da  nicht  alle  Federn  die  gleiche  Spannung  haben,  oder  wenn 
das  anfänglich  wirklich  der  Fall  war,  diese  anfängliche  Spannung 
nicht  gleichmässig  behalten  werden,  so  ist  der  von  den  Fin- 
gern ausgeübte  Druck  auf  die  Spule  nicht  oei  allen  Spulen  gleich 
stark.  Man  erhält  in  Folge  dessen  Spulen  von  ungleichem  Durch- 
messer und  deshalb  wieder,  einen  ungleichen  Zug. 

2)  Der  Druck  des  Fingers  wird  mit  dem  zunehmenden  Spulen- 
durchmesser stärker,  weil  sich  die  Nase  1  am  Finger  /,  mehr  nach 
dem  Mittelpunkte  der  Spule  zu  bewegt,  dadurch  aber  wird  die  Fe- 
der /  zur  Seite  geschoben  und  übt  in  Folge  dessen,  weil  sie  in  ihre 
ursprüngliche  Lage  zurückwill,  einen  grössern  Druck  gegen  die  Nase, 
und  so  gegen  den  Finger,  aus. 

Aus  diesen  Gründen  hat  sich  der  in  Fig.  163  dargestellte,  so- 
genannte Centrifugalpresser  einen  schnellen  Eingang  verschafft. 

Hier  ist  der  Finger  fx  mit  dem  Stäbchen  /.  gewöhnlich  aus 
einem  Stücke  hergestellt  (hämmerbarer  Guss),  oder  /  ist  an  der 
Finger  angenietet. 

Der  obere  Theil  des  Stäbchens  ist  um  den  Flügel  herumgebo- 
gen und  wird  durch  die  Ansätze  aax  in  seiner  Lage  gehalten. 

Der  Finger  wird  nur  durch  die  Centrifugalkraft  an  die  Spule 
angedrückt,  und  es  wird  deshalb  der  Druck  auf  allen  Spulen  gleich 
sein,  dadurch  erhält  man  überall  Spulen  von  gleicher  Dicke  und 
kann  den  Zug  des  Fleyers  genau  reguliren. 

Ein  Fehler  dieser  Flügel  ist  aber,  dass  sie  bei  einem  schnellen 
Aufhalten  des  Fleyers  leicht  von  der  Spule  abfliegen  und  auf  diese 
Weise  den  Faden  entweder  dehnen,  was  eine  dünne  Stelle  herbei- 
führt, oder  denselben  gar  abreissen. 

Noch  besser  als  die  vorhergehenden  bewährt  sich  die  folgende 
Konstruktion,  Fig.  164,   (so  viel  mir  bekannt  durch  Higgins  zuerst 
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ausgeführt.  Der  Stab  /,  der  mit  dem  Finger  ebenfalls  in  einem 
Stück  aus  hämmerbarem  Guss  hergestellt  ist,  wird  durch  den  mit 
einer  schiefen  Ebene  versehenen  Ansatz  a  hindurch  gesteckt  und 
durch  die  Nase  verhindert  wieder  heraus  zu  fallen. 

Durch  die  Auflage  der  Nase  auf  der  schiefen  Ebene  wird  nun 
das  Anlegen  des  Fingers  an  die  Spule  unterstützt,  weil  die  Schwere 
desselben  ihn  abwärts  zieht.  Bei  einem  Aufhalten  -  des  Fleyers  wi- 
dersetzt sich  die  schiefe  Ebene,  auf  welcher  die  an  /  befindliche 
Nase  ansteigen  müsste,  einem  Abfliegen  des  Fingers  von  der  Spule. 

Diese  Konstruktion  bewährt  sich  ganz  ausgezeichnet  und  findet 
besondecs  Anwendung  bei  sehr  schnell  gehenden  Fleyern  (den  Ex- 
pressfley ern). 

Bei  den  beiden  ersten  Flügeln,  Flg.  If2  u.  163,  liegt  der  linke 
Finger  oben  auf  der  Spule,  während  bei  dem  Letzteren  der  rechte 
Finger  oben  zu  liegen  kommt.  Es  hat  das  seinen  Grund  darin, 
dass  der  Letztere  zu  einem  Fleyer  mit  voreilender,  also  aufwinden- 
der Spule  gehört,  bei  dem  es  also  gerade  so  ist,  als  wenn  der 
Flügel  still  stände  und  sich  die  Spule  allein  von  rechts 
nach  links  mit  der  Differenz  beider  Geschwindigkeiten 
bewegte. 

In  diesem  Fall  ist  der  Faden  durch  das  vorn  liegende  Fingel- 
auge zu  ziehen,  um  den  Flügelkopf  herum  und  nun  erst  in  die 
rechte  Flügelröhre  zu  leiten.  Bei  den  beiden  andern  Konstruktionen, 
die  zu  Fleyern  mit  voreilendem  oder  aufwindendem  Flügel  gehören, 
ist  es  nöthig,  dass  der  linke  Finger  oben  liegt,  weil  es  hier  gerade 
so  ist,  als  wenn  die  Spule  still  stände  und  sich  nur  der 
Flügel  mit  der  Differenz  beider  Geschwindigkeiten  von 
rechts  nach  links  bewegte,  es  muss  dann  der  Faden,  sobald  er 
aus  dem  Flügelauge  herauskommt,  direkt  nach  der  linken  Flügel- 
röhre geleitet  werden. 

Man  hat  also  auch  daran,  dass  der  rechte  Finger  oben  auf 
der  Spule  liegt,  ein  Kennzeichen  für  die  voreilende  Spule,  das  Haupt- 
kennzeichen ist  aber,  dass  sich  das  Differential rad  der  Haupt- 
welle  entgegengesetzt  bewegt. 

Das  Knie.  Zur  Uebertragung  der  Bewegung  des  Spulentriebes 
auf  die  Spulenwelle  bedient  man  sich  des  sogenannten  Kniees. 
Fig.  150,  Taf.  XIX.  Der  eine  Knieschenkel  a  b  dreht  sich  auf  der 
Hauptwelle  und  um  die  Achse  des  70  Rads,  der  andere  b  c  um  die 
Letztere  und  um  die  Spulenwelle,  welche  sich  mit  dem  Wagen  auf 
und  nieder  bewegt.  Bei  der  Bewegung  des  Wagens  nehmen  die 
beiden  Schenke)  verschiedene  Lagen  gegen  einander  ein.  Für  die 
mittlere  Stellung  des  Wagens  bilden  sie  mit  einander  den  Winkel 
a  b  c,  für  die  höchste  Lage  den  Winkel  a  bx  cx  und  für  die  tiefste 
Stellung  des  Wagens  den  Winkel  a  b±  c2. 

Der  Zug.  Ein  Hanpterforderniss,  um  einen  egalen  und  gleich- 
förmigen Vorgespinnstfaden  zu  erhalten  ist,  die  genaue  Regulirung 
des  Zuges.  Nun  weiss  zwar  jeder  Krempel-  oder  Spiunmeister  ganz 
gut,  in  welchem  Falle  er  einen  grösseren  oder  kleineren  Zugwech- 
sel anstecken  soll,  das  Warum  aber  wissen  sehr  viele  nicht; 
wir  wollen  deshalb  in  dem  Nachstehenden  den  Versuch  machen,  die 
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GTünde  warum  ein  grösserer  oder  kleinerer  Zugwechsel 
n6thig  ist  aus  einander  zu  setzen. 

Es  ist  keine  Frage,  dass  gerade  über  den  Differentialmechanis- 
mus ein  noch  gewaltiges  Dunkel  verbreitet  ist,  und  ganz  tüchtige 
Praktiker  streiten  sich  stundenlang  herum,  weil  sie  behaupten:  die 
Spule  geht  am  Anfang  am  schnellsten,  weil  der  Konus 
am  schnellsten  geht  und  sie  geht  am  Ende  am  langsam- 
sten, weil  der  Konus  am  langsamsten  geht,  ohne  sich  über- 
zeugen zu  lassen,  dass  das  nur  richtig  ist  für  den  am  wenigsten 
bekannten  Fall,  wenn  nämlich  die  Spule  schneller  geht  als  der  Flügel. 

Der  Faden  darf  auf  dem  Wege  vom  Cylinder  nach  dem  Flügel 
weder  zu  sehr  hängen  noch  zu  straff  angespannt  sein,  in  beiden 
Fällen  wird  die  Produktion  des  Fleyers,  wegen  des  dadurch  her- 
vorgerufenen öfteren  Aufhaltens,  nachtheilig  beeinflusst. 

Hängt  nämlich  der  Faden  zu  sehr,  so  wird  er  leicht  vom  Flü- 
gel gefasst  und  es  bilden  sich  dann  sogenannte  Mützen;  dasselbe 
findet  statt,  wenn  der  Faden  zu  straff  angespannt  ist;  entweder 
muss  er  dann  reissen,  was  also  auch  Aufenthalt  hervorbringt,  oder 
es  wird  das  Vorgarn  in  einer  Weise  verzogen,  das«  ein  ungleiches 
flammiges  Garn  die  Folge  davon  ist. 

Was  ist  nun  zu  thun  um  beides  zu  verhüten? 

Wenn  der  Faden  zu  sehr  hängt,  so  nimmt  die  Spule  offenbar 
zu  wenig  davou  weg,  es  erfolgen  also  zu  wenig  Windungen.  Die 
Windungen  werden  aber  bestimmt  durch  die  Differenz  der  Flügel- 
und  Spulemimgänge,  es  muss  also  diese  Differenz  grösser  werden. 

Wir  betrachten  nun  zuerst  die  voreilenden  oder  aufwindenden 
Flügel.  Hier  geht  der  Flügel  schneller  als  die  Spule  und  die  Win- 
dungen sind : 

Umgänge  des  Flügels  minus  Umgänge  der  Spule. 

Sollen  nun  der  Windungen  mehr  werden ,  also  die  Differenz 
zwischen  Spindel-  und  Spulengeschwindigkeit  grösser,  so  ist  dies 
nur  möglich,  wenn  die  Spule  langsamer  geht. 

Hieraus  folgt  aber,  da  die  Umgänge  des  Spulentriebrades  (von 
dem  doch  die  der  Spule  abhäugen)  für  die  Fleyer  mit  voreilender 
Spule  sind  (siehe  die  Fleyer  von  Platt) 

Umgänge  der  Hauptwelle  minus  2  Mal  Umgänge  des 

Differentialrades 

oder  für  den  Hartmann'schcn  Fleyer: 
1  3 

^  Umgänge  der  Hauptwelle  minus  -  Mal  Umgänge  des 

Differentialrades, 

dass  die  Spule  langsamer  geht,  wenn  mehr  abgezogen  wird,  also 
wenn  das  Differentialrad  schneller  geht. 

Um  die  Geschwindigkeit  des  Differentialrades  aber  zu  beschleu- 
nigen muss  der  Riemen  für  die  gleiche  Fadenschicht  auf  einen  kleinern 
Durchmesser  des  getriebenen  Konus  zu  liegen  kommen,  d.  h.  man 
muss  einen  mehrzahnigen  Fortrückwechsel  anwenden  (weil  dieser 
eine  kleinere  Theilung  hat),  das  gilt  aber  nur  wenn  der  Fortrück- 
wechsel nicht  direkt  mit  der  Zahnstange  im  Eingriff  steht. 
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Genau  das  Entgegengesetzte  muss  eintreten,  wenn  das  Mützen- 
bilden  durch  ein  Reissen  des  Fadens  herbeigeführt  wird,  wenn  das 
Vorgespinnst  also  zu  straff  angespannt  ist. 

Da  der  Zug  zu  scharf  ist,  so  wickelt  die  Spule  offenbar  zu 
viel  auf,  es  erfolgen  also  zu  viel  Windungen.  Die  Spule  muss  da- 
her schneller  gehen,  das  Differentialrad  daher  langsamer  und  der 
Riemen  muss  daher  für  die  gleiche  Fadenschicht  auf  einen  grösse- 
ren Durchmesser  des  getriebenen  Konus  zu  liegen  kommen.  Der 
Fortrückwechsel  muss  also  weniger  Zähne  erhalten ,  damit,  weil 
seine  Theilung  grösser  ist,  die  Schaltwelle  K  (Fig.  136,  Taf.  XVII) 
für  den  halben  Zahn  eine  grössere  Drehung  macht. 

Es  ist  aber  ferner  darauf  zu  achten,  wo  der  unrichtige  Zug  eintritt. 

Ist  er  auf  der  leeren  Spule  zu  scharf,  so  muss  der  Riemen  mit 
Hülfe  des  Riemeneisens  mehr  nach  rechts  geschoben  werden 
(Hg  136),  daher  auf  einen  grösseren  Durchmesser  des  getriebenen 
Konus,  und  ebenso  muss  man  bei  dem  Betriebe  mit  nur  einem  Ko- 
nus diesen  so  verschieben ,  dass  der  Riemen  auf  einen  grössern 
Durchmesser  zu  liegen  kommt. 

Ist  umgekehrt  zu  wenig  Zug  auf  der  leeren  Spule,  so  muss 
das  Differentialrad  schneller  gehen,  die  Spule  also  langsamer,  da- 
mit mehr  Windungen  erfolgen,  d.  h.  das  Riemeneisen  resp.  der 
Konus  muss  so  verschoben  werden,  dass  der  Riemen  auf  einen 
kleinern  Durchmesser  des  getriebenen  Konus  zu  liegen  kommt. 

Dieses  Verschieben  bewirkt  aber  eine  Aenderung  des  Zuges 
für  den  ganzen  Abzug  des  Fleyers,  deshalb  wird  man  sich 
sehr  häufig  genöthigt  sehen  ,  für  den  ersten  Fall,  wenn  man  den 
Zug  auf  der  leeren  Spule  vermindert  hat,  einen  grösseren  Zugwech- 
sel anzustecken,  damit  der  Zug  auf  der  vollen  Spule  nicht  zu  ge- 
ring wird,  und  umgekehrt,  wenn  der  Zug  auf  der  leeren  Spule  zu 
gering  war,  schiebt  man  den  Riemen  auf  einen  kleinern  Durchmes- 
ser des  getriebenen  Konus  (wodurch  er  aber  auch  für  die  volle  Spule 
schärfer  würde,  wo  der  Fleyer  doch  den  richtigen  Zug  hatte),  steckt 
aber  einen  kleinern  Zugwechsel  an,  um  den  Zug  für  die  volle  Spule 
etwas  zu  vermindern,  d.  h.  die  Windungen  für  die  volle  Spule  zu 
vermehren. 

Bei  den  Platt'chen  Fleyern  hat  aber  der  Zugwechsel  in  den 
meisten  Fällen  sehr  wenig  Zähne  (für  den  Grobfleyer  bei  Nr.  0,8 
=  10  und  11  Zähne,  für  Nr.  4,5  auf  dem  Feinfleyer  17  —  18); 
eine  Vermehrung  der  Zähne  des  Zugwechsels  hat  in  Folge  dessen 
oft  einen  zu  grossen  Einfluss,  man  muss  deshalb  manchmal  zu  dem 
Mittel  seine  Zuflucht  nehmen,  den  Zug  durch  eine  Veränderung  des 
Wagenwechsels  zu  reguliren,  was  freilich  immer  ein  Uebelstand  ist, 
da  man  dann  entweder  zu  weit  oder  zu  eng  winden  wird.  Lässt 
man  den  Wagen  etwas  weiter  winden,  so  legen  sich  die  Fäden  mehr 
in  einander  und  es  wird  der  Durchmesser  der  Spule  um  ein  Ge- 
ringes kleiner,  man  erhält  also  etwas  weniger  Zug. 

Lässt  man  dagegen  den  Wagen  etwas  langsamer  gehen,  so  le- 
gen sich  die  einzelnen  Fäden  mehr  an  einander  und  man  erhält 
einen  grösseren  Durchmesser  der  Spule,  also  einen  um  ein  Ge- 
ringes grösseren  Zug. 
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Zu  diesem  Mittel  soll  man  aber  nur  im  Nothfalle  greifen,  weil 
eben  das  egale  Winden  dadurch  beeinträchtigt  wird. 

Was  wird  aber  eintreten ,  wenn  man  den  Konus  oder  den  Dif- 
ferentialradwechsel ändert? 

In  unserer  Figur  hat  der  Differentialwechsel  20  Zähne,  der  Ko- 
nuswechsel 26  Zähne.  Wir  wollen  den  einen  oder  den  anderen  ver- 
grössern,  so  geht  schon  für  die  erste  Lage  das  Differentialrad  schnel- 
ler, das  Spulentriebrad  und  somit  die  Spule  aber  langsamer  und  wir 
erhalten  sonach  mehr  Windungen,  also  mehr  Zug  und  umgekehrt, 
wenn  man  den  Konus  oder  den  Diiferentialwechsel  kleiner  macht,  so 
geht  das  Differentialrad  langsamer,  also  (weil  weniger  abgezogen  wird) 
die  Spule  schneller,  wir  bekommen  demnach  weniger  Windungen 
und  in  Folge  dessen  auch  weniger  Zug.  Durch  die  Aenderung  des 
Konuswechsels  (bei  uns  26  Zähne)  wird  aber  gleichzeitig  die  Wagen- 
bewegung in  demselben  Maasse  geändert,  während  eine  Aenderung 
des  Differeutialwechsels  keinen  Einfluss  auf  den  Gang  des  Wagens 
ausüben  kann. 

Für  den  Express-Feinfleyer  von  Higgins  mit  voreilen- 
der oder  aufwindender  Spule  gilt  dann  Folgendes: 

a)  Der  Zug  ist  während  des  ganzen  Abzugs  zu  gross. 
Es  erfolgen  also  zu  viel  Windungen.  Die  Windungen  sind  aber  Um- 
gänge der  Spule  minus  Umgänge  des  Flügels,  diese  Differenz  muss 
kleiner  werden,  d,  h.  die  Umgänge  der  Spule  müssen  vermindert 
werden,  weil  die  des  Flügels  konstant  sind.  . 

Die  Umgänge  der  Spule  sind  aber  abhängig  von  denen  des 
Spulentriebes  und  die  des  letzteren  sind : 

Umgänge  der  Hauptwelle  plus  2  Mal  Umgänge  des  Diffe- 
rentialrads. 

Das  Differential rad  müsste  daher  langsamer  gehen  und  das  ge- 
schieht, weun  der  Riemen  auf  einen  grösseren  Durchmesser  des  trei- 
benden Konus  zu  liegen  kommt,  mau  muss  daher  das  Riemeneisen 
etwas  nach  rechts  verstellen,  Fig.  154,  Ttf.  XX,  oder  was  dasselbe 
ist,  einen  Zahn  zurücklassen. 

b)  Der  Zug  ist  während  des  ganzen  Abzugs  zu  gering. 
Es  erfolgen  zu  wenig  Windungen,  die  Spulen  müssen  daher  schnel- 
ler gehen,  d.h.  das  Differeutialrad  (damit  mehr  addirt  wird) 
mnss  schneller  gehen  und  das  geschieht,  indem  der  Riemen  für  die 
leere  Spule  auf  einen  kleinern  Konusdurchmesser  zu  liegen  kommt. 
Man  muss  also  entweder  das  Riemeneisen  nach  links  verstellen  oder, 
was  dasselbe  ist,  einen  Zahn  weiter  aufziehen. 

c)  Der  Zug  ist  auf  der  leeren  Spule  gut,  wird  aber  auf  der 
vollen  Spule  zu  schwach.  Für  die  gleiche  Fadenschicht  müsste  die 
Spule  daher  weniger  Umgänge  machen  (damit  die  Windungen  ver- 
mindert werden)  und  das  geschieht,  wenn  das  Differentialrad  lang- 
samer geht.  Man  muss  also  den  Riemen  mehr  fortrücken  lassen 
und  zu  diesem  Zwecke  einen  kleineren  Zugwechsel  anstecken. 

16  13 

(Vergleiche  oben,   die  Fortrückimg  ist  ^ngwechsel  Cng''1 

es  folgt  daher  für  einen  grösseren  Zugwechsel  ein  geringere,  für 
einen  kleineren  eine  grössere  Fortrückung.) 


Digitized  by  Google 


—    253  — 


d)  Umgekehrt.  Wenn  der  Zug  auf  der  leeren  Spule  gut,  da- 
gegen auf  der  vollen  zu  schwach  ist,  muss  mau  den  Riemen  weni- 
ger fortrücken  lassen,  also  einen  grössern  Zugwechsel  anstecken.  Es 
liegt  dann  für  die  gleiche  Fadenschicht  der  Riemen  auf  einem  kleinern 
Durchmesser  des  Konus,  das  Differential rad  geht  folglich  schneller  und 
die  Spule  ebenfalls,  wodurch  aber  mehr  Windungen  und  in  Folge  des- 
sen für  die  gleiche  Schicht  auch  mehr  Zug  hervorgebracht  wird. 

e)  Ist  der  Zug  auf  der  leeren  Spule  zu  gross,  dagegen  auf  der 
vollen  Spule  gut,  so  muss  der  Riemen  für  die  Anfangstellung,  da- 
mit die  Spule  langsamer  geht,  auf  einen  grössern  Konusdira.  geführt 
werden,  entweder  indem  man  das  Riemeneisen  nach  rechts  verstellt, 
oder  einen  Zahn  weniger  aufzieht;  damit  aber  der  Zug  für  die  volle 
Spule  nicht  zu  gering  wird,  muss  man  den  Zugwechsel  grösser  ma- 
chen, dadurch  rückt  der  Riemen  weniger  fort  und  kommt  daher  für 
die  volle  Spule  auf  eiuen  kleinern  Durchmesser  des  Konus ,  das 
Diiferentialrad  und  somit  die  Spule  gehen  schneller,  die  Windungen 
werden  vermehrt  und  wir  erhalten  dadurch  mehr  Zug. 

f)  Ist  endlich  der  Zag  auf  der  leeren  Spule  zu  gering,  dage- 
gen auf  der  vollen  Spule  gut,  so  muss  der  Riemen  mit  Hülfe  des 
Riemeneisens,  oder  dadurch,  dass  man  eiuen  Zahn  mehr  aufzieht 
auf  einen  kleiner^  Durchmesser  des  getriebenen  Konus  zu  liegen 
kommen,  damit  er  aber  für  die  volle  Spule  nun  nicht  zu  scharf 
wird,  muss  der  Zugwechsel  kleiner  gemacht  wetden,  wodurch  der 
Riemen  mehr  fortrückt  uud  folglich  für  die  volle  Spule  auf  einen 
grösseren  Durchmesser  des  getriebenen  Konus  zu  liegen  kommt. 
Das  Diflferentialrad  geht  nun  für  die  volle  Spule  langsamer,  ebenso 
auch  die  Spule  selbst,  es  erfolgen  also  weniger  Windungen  und  wir 
erhalten  weniger  Zug. 

Der  Draht.  Die  Anzahl  der  Drehungen  auf  den  Zoll  engl., 
welche  dem  Vorgarn  gegeben  werden  müssen,  richten  sich  nach  der 
Feinheit  desselben  und  nach  dem  verwendeten  Materiale  derartig, 
dass  man  einem  Vorgarn  aus  langer  Baumwolle  weniger  Drehungen 
giebt  als  solchem  aus  kurzer  Wolle  und  ebenso  ein  stärkeres  Vor- 
garn weniger  dreht,  als  ein  feineres. 

Für  einen  Zoll  engl,  erhält  man  die  richtigen  Drehungen  au- 
nähernd,  wenn  man  die  Wurzel  aus  der  Nummer  multiplicirt  mit 

für  lauge  Baumwolle  =  0,9, 
für  kurze  Baumwolle  =  1,2. 
Als  äusserste  GrenzwTethe  kann  man  annehmen: 

für  beste  Sea  Island  oder  Mako  .  .  =  0,76, 

für  geringe  Bengal  =  1,3 

bei  dem  Grobfleyergespinnst  von  Nr.  0,5. 
Dagegen  bei  der  Feinfleyerlunte : 

für  Nr.  6  für  beste  Sea  Island  .  .  .  =  0,9, 
für  Nr.  2  für  geringe  Bengal  .  .  .  .  =  1,35. 
Mau  sieht  hieraus ,  dass  die  Drehungen  auch  für  das  gleiche 
Material,   wenn  das^  Vorgarn  feiner  wird,  um  etwas  mehr  wachsen 
müssen  als  die  \/     aus  der  Nummer. 

Man  wird  aber  die  Erfahrung  machen,  dass  die  Lunte,  welche 
weiter  auf  dem  Fleyer  verzogen  wird,  weniger  Draht  haben  kaun, 
als  die  Fleyerluute,  welche  man  der  Spinnmaschine  vorlegt. 
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Während  nämlich  der  Druck  auf  den  Mittelcylinder  der  Fleyer, 
(ungefähr  10  Pfd.)  stark  genug  ist,  das  Vorgespinnst  festzuhalten, 
so  dass  also  der  Verzug  gewissermaassen  auf  2  Verzüge  vertheilt 
wird,  liegt  der  Druck  auf  der  Spinnmaschine  in  Folge  der  Anord- 
nung, die  wir  später  betrachten  werden,  der  Hauptsache  nach  auf 
den  Lieferungs-  oder  Ausgebcylinder  (12  Pfd.)  und  auf  dem  Einzug- 
und  Mittelcylinder  nur  ungefähr  je  3  Pfd. 

Dadurch  erfolgt  der  Verzug  zwischen  dem  Einzug-  und  Aus- 
gebcylinder und  der  Mittelcylinder  dient  nur  als  Ruhepunkt;  davon, 
dass  das  so  ist,  kann  man  sich  leicht  dadurch  überzeugen,  dass 
man  den  Druck  vom  Mittelcylinder  der  Spinnmaschine  ganz  entfernt, 
indem  man  einen  Sattel  konstruirt,  der  nur  auf  dem  Vorder-  und 
Hintercyünder  aufliegt,  Flg.  165,  Taf.  XXI,  und  man  wird  trotzdem 
einen  ebenso  guten  Faden  spinneu. 

Weil  nun  bei  den  Fleyern  zur  Oeffnung  des  Drahtes  die  Ent- 
fernung des  Einzug-  und  Mittelcyli nder s,  dagegen  bei  den 
Spinnmaschinen  die  Eutfernung  des  Einzug-  und  Ausgebcylin- 
der s  maassgebend  ist,  so  muss  auch  die  Drehung  des  Vorgarnes 
auf  dem  letzten  Fleyer,  also  dem  Feinfley  er  stärker  gemacht 
werden  (natürlich  darf  aber  das  Vorgespinnst  nicht  hart  sein). 

Die  praktische  Probe,  ob  der  Draht  des  Vorgarngespinnstes 
genügend  ist,  macht  mau  für  die  Fleyer,  iudem  man  mit  dem  Dau- 
men uud  Zeigefinger  der  rechten  und  linken  Hand  das  Vorgespinnst 
in  einer  der  Baumwollenfasser  (also  auch  der  Stellung  der  Cylinder) 
entsprechenden  Entfernung  anfasst  und  einen  Zug  mit  der  rechten 
Hand  ausübt,  wobei  sich  das  Vorgespinnst  leicht  auflösen  muss. 

.  Bei  der  Probe  der  Feinfleyerlunte,  die  eben  der  Spinnmaschine 
vorgelegt  werden  soll,  muss  man  die  Entfernung  der  des  Ausgeb- 
und  Einzugcylinders  der  Spinnmaschine  (also  ungefähr  2|  —  3") 
anpassen  und  den  Faden  bei  der  Ausübung  des  Zuges  durch  den 
kleinen  Finger  unterstützen. 

Bei  den  Fleyern  drehen  sich  die  Spulen  fortwährend  und  es 
wird  daher  viel  weniger  ein  Dehnen  des  Vorgespiunstes  auf  dem  Wege 
von  dem  Aufsteckrahmen  bis  zum  Einzugcylinder  zu  befürchten  sein, 
als  bei  den  Spinnmaschinen. 

Hier  bleibt  die  Spule  für  jeden  Wageneiuzug  stehen  uud  muss 
für  das  Einrücken  des  Streckwerks  allemal  von  neuem  iu  Gang  ge- 
setzt werden.  Durch  diesen,  sich  so  oft  wiederholenden  Zug  wird 
abec,  besonders  bei  der  vollen  Spule,  leicht  ein  Dehnen  des  Vor-  * 
garnes  herbeigeführt,  und  auch  aus  diesem  Grunde  muss  man  die 
für  die  Spinnmaschine  bestimmte  Feinfleyerlunte  um  ein  Geringes 
fester  drehen. 

Der  Draht  auf  den  Zoll  engl,  ist  nun  gleich  einem  sich  nach 
dem  Material  und  der  Feinheit  richtenden  Koefficienten  multiplicirt 
mit  der  Wurzel  fl/~~)  aus  der  Nummer. 

Als  Mittelwerthe  für  den  Draht  und  also  für  den  Koefficienten 
(das  Güteverhältniss)  habe  ich  nun  die  folgenden  Resultate  gefunden, 
die  in  der  nachstehenden  Tabelle  verzeichnet  sind : 

Unter  gelber  Wolle  ist  dabei  Bahia,  Surinam  oder  Pernam  zu 
verstehen. 
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Grobfleyer 


Materia] 


ord.  Bengal     !  7 
gute  Scinde    .  . 
2  Scinde,  1  Dholl. 
2  Dholl.  1  Scinde 
reine  Dhollera 
1  Dholl.  1  Georgia 
reine  Louisiana  . 
1  Neu  Orleans  2  gelbe  Wolle 


3- 


0,95 


0,677 


36,6 


1,08 

1,01 

0,95 

0,92 

0,89 

0,8 

0,75 

0,7 


leyer. 


gute 
2  Scinde  1 


Scinde    .  . 
Dholl. 
2  Dholl.  1  Scinden 
reine  Dhollerah  . 
1  Dholl.  1  Georgia 
reine  Louisiana  . 
1  Neu  Orleans  2  gelbeWolle 


1,19 
1,09 
0,99 
0,95 
0,89 
0,85 
0,79 


?r. 


gute  Scinde     .   .  . 

2  Scinde  1  Dholl.  . 
2  Dholl.  1  Scinde 

reine  Dhollerah    .  . 

1  Dholl.  1  Georgia  . 

reine  Louisiana   .  .  . 
1  NeuOrleans  2  gelbe  Wolle 


1,33  ,19 
1,247  20,4 
1,2  21,08 


ord.   Bengal    .  . 
gute  Scinde    .  . 
2  Scinde  1  Dholl. 
2  Dholl.  1  Scinde 
reine  Dhollerah 
1  Dholl.  1  Georgia 
reine  Louisiana  . 
1  NeuOrleans  2  gelbe  Wolle 
Fley 


(alsPeinfl.) 


1,64 

1,55 
1,43 


115,5  |  1,3 

ir.,3 ;  1,2 

17.6  1,14 

18.3  1,1 

19.7  I  1 

20.4  0,98 

21.08  0,94 


rer. 


1,16  21.7 


gute  Scinde     .   .  . 

2  Scinde  1  Dholl.  . 

2  Dholl.  1  Scinde.  . 

reine  Dhollerah  .  . 

1  Dholl.  1  Georgia  . 

reine  Louisiana   .  . 
1  NeuOrleans  2  gelbe  Wolle 


1,0  15,0 
1,55  !  16,3 

1,49  17 

1,36  18,3 

1,33  19 

1,289  19.7 
»,2 


21, OS 


16,3 


I!) 


einlleyer. 


gute  Scinde  .  . 
2  Scinde  1  Dholl. 
2  Dholl.  1  Scinde 
reine  Dhollerah  . 
1  Dholl.  1  Georgia 
reine  Louisiana  . 
1  Neu  Orleans  2  gelbe  Wolle 


1,09 

1,0 

1,55 

I.II 

1,36 

1,32 

1,28 


14,5^ 

1 5,5 

16.2 

18 

18,6 

1 9,3 

19,8 


1,2 
1,14 

!•' 

0,9S 
0,'.»  1 
0,9 


1,96 
1,83 
1.73 
1.57 
1.53 
1,49 
Ul 


13 
13,9 
l  1,8 
16,  ■> 

16,6 

17.1 
18 


1.2 
,  1,15 

V 

0,9*> 

o,y 
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Feinfleyer. 


Material. 

Nummer. 

t 

S 

e 

2 

!  > 

Dreh,  pro 
Zoll  engl. 

Mill.  auf 
1  Dreh. 

Gütever- 
bältniss. 

Nummer. 

■ 

a 
a 

Dreh,  pro 
Zoll  engl. 

Mill.  auf 
1  Dreh. 

1  Gütever- 1 
1  hältniss.  | 



gute  Scinde  .... 
2  Scinde  1  Dholl.     .  . 

0  "Htmll    1  SHmle 

i,    jLsllOll.    1     OLlIlllC         .  • 

reine  Dhollerah    .    .  . 

1  Dboll.  1  Georgia  .  . 
reine  Louisiana       .  . 

1  Neu  Orleans  2  gelbeWolle 

ss 
n 
i— 

2,16 
1,96 
L,8$ 
1,77 
1,71 
1,61 
1,52 

11,6 

13 

13,4 

1  1.4 

l  1,8 

15,5 

16,4 

1,25  | 
1,14 

1,1 
1 

0,98 
n,93 
0,9 

j 

»o  I 

l 

C*5  ) 

t- 
r 

— < 

2,08 
1,91 
1,84 
1,72 
1,66  i 

12,2 

13,16 

13,6 

14,5 

15 

1,1 
1 

0,98 
0,93 
0,9 

Fleyer. 

Feinfleyer. 

gute  Scinde  .... 
2  Scinde  1  Dholl.    .  . 

•)  Tklwill    1  Srinflp 
i.  1/UOll.  i  OLiiiue 

reine  Dhollerah    .    .  . 
1  Dholl.  1  Georgia  .  . 
reine  Louisiana   .    .  . 
1  Neu  Orleans  2  gelbeWolle 

2,36 
2,18 

2,1 

1,96 

1,83 

10,8 

11,7 

12,15 

13,6 

13,9 

1,18 

M 

l.ti:» 

0,98 
0,9 

I 

SN 
«— « 

CS 

2,54 
2,42 
2,32 
2,13 
2,05 

9,87 
10,3 
10,8 
11,75 
12,2 

1,2 

1,15 

1,1 

1 

0,96 

Fleyer. 

gute  Scinde  .... 
2  Scinde  1  Dholl     .  . 

L  UIlOll.    1  DC1IWM5      •  • 

reine  Dhollerah    .    .  . 
1  Dholl.  1  Georgia  .  . 
reine  Louisiana  . 
1  Neu  Orleans  2  gelbe  Wolle 

CN 
CS 

2,68 
2,56 
2,36 
2,18 

9,46 
9,S9 
10,75 
11,0 

1,17 
1,13 
1,06 
0,97 

1 

m 

CS 

2,81 
2,68 
2,45 
2,27 

9,03 
9,46 

10,3 

11,18 

i,n 

1,13 
1,06 
0,97 

Fleyer. 

mite  Scinde  .... 
2  Scinde  1  Dholl.     .  . 

L  L/noil.  »  öLiuiie      •  • 

reine  Dhollerah    .    .  . 
1  Dholl.  1  Georgia  .  . 
reine  Louisiana   .    .  . 
1  Neu  Orleans  2gelbeWolle 

? 

2,95 
2,68 
2,45 

8,6 
9,46 
10.3 

1,17 

1,1 

h 

1  o 

2,95 
2.56 

1  8,65 
9,89 

1,17 

Fleyer. 

gute  Scinde  .... 
2  Scind.  1  Dboll  .    .  . 
2  Dboll.  1  Scinde     .  . 
reine  Dhollerah    .    .  . 
1  Dholl.  1  Georgia  .  . 
reine  Louisiana   .    .  . 
1  Neu  Orleans  2  gelbe  Wölb 

i  -  V 

J 

5© 
«  ■ 

CS 

3,1 

2,95 

M 
8,6 

1,2 
1,1 

- 
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Eine  weitere  Tabelle  über  die  Drehungen  des  Vorgarnes  stellte 
in»  Jahre  1854  der  nunmehr  verstorbene  Spinuereidirektor  Ernst 
Walther  in  Chemnitz  auf,  die  hier  vollständig  folgen  mag. 

Tu  dieser  Tabelle  bedürfen  die  ersten  drei  Kolumnen  keiner 
besonderen  Erklärung,  deml  was  eben  «'in  Grob-  oder  Keinfleyer  ist, 

sowie  was  man  unter  Nummer  und  [/Nummer  versteht,  haben  wir 
schon  genugsam  besprochen. 

Die  Hauptabtheilung  enthält  .r>  Uuterabthetlungeii,  jede  zu  2  Ko- 
lumnen. Diese  5  Unterabtheilungen  stellen  5  Klassen  Baumwolle 
uaeh  ihrer  Länge  auf,  und  es  sind  einige  Sorten  im  Allgemeinen 
näher  angegeben,  für  Klasse  III,  IV  und  V  müssen  jedoch  Sorten, 
welche  am  häufigsten  vorkommen,  speeieller  angegeben  werden. 

Bei  III  sind  nach  der  besten  Nordamerikanische  Wolle,  Do- 
mingo, Surinam,  Newkerry,  nach  Umständen  Demerara.  Cuinana,  Car- 
racas,  Varinas  etc.,  bei  IV  Bahia,  ('eara.  Paraiho  und  nach  Um- 
ständen die  bei  III  zuletzt  genannten  4  Arten,  bei  V  I'ernambuco, 
Maranham,  sowie  Mako  (egyptische)  die  am  häufigsten  vorkommen- 
den Sorten. 

Nicht  erwähnte  Arten  muss  der  Spinnereikundige  selbst  klas- 
sificireu. 

Sea  Island,  obgleich  französisch  lonyue  (reorye  oder  (reoryr 
lunyup  soif  genannt,  gehört  zu  IV,  kürzere  Sorten  auch  wofil  zu  III. 

Uebrigens  begreift  man  wohl,  dass  die  Klassifikation,  sowie 
sännutliche  Bestimmungen  nicht  streng  zu  nehmen  sind,  da  alle  nur 
möglichst  annähernde  Angaben  sein  können,  die  eben  nur  als  Stütz- 
punkte dienen  sollen. 

Der  Koefficient  oder  das  Güteverhültniss  ist  hier  mit  «lern  Na- 
men Multiplikator  belegt. 


I 


K  i  e  8  8 ,  Baumwollen-Spinnerei. 
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K.  Waliher's  Tabelle  Iber  die  Drehungen. 
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Drehuugen  pr.  engl.  Zoll,  bei  verschiedenen  Wollen. 
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0,5 
0,612 
0,714 
0,79 
0,867 
0,937 
1,0 
1,06 
1,12 
1,175 
1,225 
1,274 
1,32 
1,37 
1,414 
1,5 
1,58 
1,66 
1,732 

1,8 
1.87 
1,94 
2,0 
2,06 
2,12 
4|  |2,18 
5  2,24 
2,35 
2,45 
2,55 
2,65 
2,74 
2,83 

9  13,0 

10  [3,16 
12  [3,46 


1.00  0,5  0,92  0,46  0,85 

1.01  0,62  0,93  0,57  0,86 

1.02  0,72  0,94  0,67  0,87 

1.03  0,81  0,95  0,75  0,88 

1.04  0,90  0,96  0,83  0,89 

1.05  0,98  0,97  0,91  0,90 

1.06  1,06  0,98  0,98  0,91 

1.06  1,12  0,98  1,04  0,91 

1.07  1,20  0,99  1,11  0,92 
1,07  1,26  (»,9V*  1,16  0,92 
1,081,321,0  l,22|o,93 
1,09  1,39  1,01  1,29  0,94 
1,09  1, 44 1 1,01  1,34  0,94 


1,10  1,50  1,02 
1,11 


1,40  0,95 
1,57  1,03  1,46  0,96 
1,121,68  1,04  1,56  0,97 
1,13  1,78  1,05  1,66  0,98 
1,1411,89  1,06  1,77  0,99 
1,15  1,99  1,07  1,86  1,00 

1.08  1,95  1,01 

1.09  2,04  1,02 

1.10  2,13  1,03 

1.11  2,22  1,04 

1.11  2,30  1,04 

1.12  2,37  1,05 

1.12  2,45  1,05 

1.13  2,53  1,06 
1,07 
1,08 
1,09 

1,1 
1,U 
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0,42 
0,53 
0,62 
0,70 
0,77 
0,84 
0,91 
0,96 
1,03 
1,08 
1,14 
1,20 
1,24 
1,29 
1,35 
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1,55 
1,64 
1,73 
1,82 
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2,00 
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2,23 
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2,91 
3,04 
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0,89 
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0,91 
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0,95 
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0,98 

0,99 
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0,39  0,72  0,36 

0,49  0,73  0,45 

0,57  0,74  0,53 

0,64  0,74  0,59 

0,70  0,75  0,65 

0,77  0,76  0,71 

0,82  0,76  0,76 

0,870,77  0,80 

0,93  0,77  '0,86 

0,99  0,78  0,92 

1.04  0,79  0,97 

1,08  0,79  1,01 

1,13  0,80  '1,06 

1,180,81  1,10 

1,23|0,81  1,14 

1,32  0,82  1,23 

1.410.83  1,31 

1.490.84  1,39 

1.580.85  1,47 
1,65)0,85  1,54 

1.720.86  1,61 
I,79i0,87  1,68 
1,86  0,87  11,74 
1,93  0,88  1,80 
1,990,88  jl,86 
2,06  0,89  1,93 
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3,0710,965  2,89 
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Die  Produktion  der  Fleyer. 


Das  Verfahren  die  Lieferung  des  Fleyers  uach  Pfuiiden  zu  be- 
stimmen ist  etwas  weitläufiger,  als  bei  den  bisher  betrachteten 
Maschinen. 

Wüsste  man  nun,  in  welcher  Zeit  der  Fleyer  einen  Abzug  lie- 
fert, so  hätte  man  offenbar  mit  dieser  Zeit  in  die  wöchentlichen 
Arbeitsstunden  zu  dividiren  und  die  so  erhaltene  Zahl  mit  dem  Ge- 
wichte eines  Abzugs  zu  niultipliciren ,  um  das  Gesainmtge wicht  des 
von  einem  Fleyer  pro  Woche  producirten  Vorgarnes  zu  finden. 
Kennt  man  aber  das  Gewicht  des  Vorgarnes,  welches  auf  einer  vol- 
len Spule  enthalten  ist  und  die  Nummer  desselben,  so  lässt  sich 
auch  leicht  die  Länge  des  auf  der  Spule  aufgewickelten  Vorgarnes 
in  Zollen  bestimmen,  wenn  man  sich  nur  erinnert,  dass  die  Num- 
mer weiter  nichts  ist,  als  die  Angabe  der  Zahlen  (a  840  Jard),  wel- 
che von  diesem  Garn  I  Pfd.  engl,  wiegt. 

Es  wird  also  Garn  Nr.  5  pro  Pfd.  engl,  eine  Länge  enthalten 
=  840  X  5  Jard  oder  in  Zollen  engl.  840  X  36  X  5  Zoll  engl. 

Ein  Garn  vou  einer  beliebigen  Nummer  demnach: 
880  X  36  X  Nummer  des  Garnes  Zoll  engl. 

Die  so  erhaltene  Länge  multiplicirt  mit  dem  Gewichte  des  Vor- 
garnes auf  der  Spule,  würde  uns  also  die  Länge  des  auf  der  Spule 
aufgewundenen  Vorgarnes  in  Zoll  engl,  angeben. 

Gesetzt  nun  für  den  Platt'schen  Grobfleyer  betrage  das  Gewicht 
des  auf  der  Spule  aufgewundenen  Vorgarnes  20  Zollloth  =  0,732 
Pfund  engl. 

Die  Nummer  sei  0.8 ,  so  wäre  die  Länge  des  aufgewundenen 
Vorgarns  in  Zollen  engl.  = 

840  X  36  X  0,8  X  0.732. 

Die  Drehung  des  Vorgarnes  betrage  bei  dem  40  Drahtwechsel 
(für  amerikanische  Wolle)  0.8.  so  müsste  doch  offenbar  die  Spindel 
oder  der  Flügel  des  Fleyers,  um  der  oben  berechneten  Länge  pro 
Zoll  0,8  Drehungen  zu  geben 

840  X  30  X  0,8  X  0.732  X  0,8  Umgänge  gemacht  haben, 
und  kennt  mau  ferner  die  Anzahl  der   Flügelumgänge  pro  Miuute, 
so  ist  auch  die  Zeit  gefunden,    in  welcher  fr  diese  Drehungen  ge- 
ben kann.    Unser  Fleyer  habe  pro  Minute  500  Flügelumgäuge ,  er 
wird  sonach  hierzu  eine  Zeit  bedürfen 

84«)  X  36  X  0.8  X  0,732  X  0.8 
=   ___  —  28.4  Minuten. 

ouu 

Diese  28.4  Minuten  sind  aber  auch  die  Zeit  ,  in  welcher  er  die 
20  Zollloth  Nr.  O.S  Vorgarn  bei  0,8  Drehungen  pro  Zoll  auf  der 
Spule  aufwickelt,  d.  i.  die  Zeit,  welche  noth wendig  wäre 
einen  Abzug  zu  machen  (weil  eben  20  Loth  auf  der  Spule  sein 
sollen),  wenn  der  Fleyer  während  dieser  ganzen  Zeit  nicht  einmal 
aufgehalten  worden  wäre. 

Sehen  wir  noch  einmal,  wie  wir  diese  Zeit  gefunden  haben: 
Es  ist  840  X  36  —  die  Länge  einer  Zahl  iu  Zoll  engl., 
0,8      =  die  Nummer  des  Vorgarnes, 

17* 
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0,732  ss  Gewicht  des  auf  der  Spule  aufgewundenen  Vor- 
garnes in  Pfund  engl., 
0,8      =  die  Drehungen  pro  Zoll  engl., 
500     =  Umgänge  der  Spindel  pro  Minute. 
Hieraus  ergiebt  sich  aber  ganz  allgemein  die  Regel,    um  die 
Zeit  eines  Abzuges  ausfindig  zu  macheu  (wenn  der  Fleyer  ohne  Un- 
terbrechung fortgeht),    wenn  man  nur  das  Gewicht  der  Spule, 
die  Nummer  des  Vorgarnes,  die  Drehungen  pro  Zoll  engl, 
und  endlich  die  Umläufe  der  Spindel  pro  Minute  kennt.  Es 
-   ist  dann 

1)  die  Zeit  eines  Abzuges 
840  X  36  X  Nr.  X  Gew.  der  Spule  X  Drehungen  pro  Zoll  engl. 

Umgänge  der  Spindel  pro  Minute 

Der  so  berechnete  Werth  ist  aber,  weil  eben  das  Reisseu  und 
der  sonstige  Aufenthalt  nicht  berücksichtigt  worden,  noch  eiuer 
Korrektur  zu  unterwerfen ,  um  die  wirklich  nöthige  Zeit  zu  einem 
Abzüge  zu  erhalten. 

Sie  muss  offenbar  grösser  sein  als  die  berechnete  und  wir 
müssen  sie  deshalb  noch  mit  einer  Zahl  multipliciren,  die  grösser 
ist  als  1. 

Diese  Zahl  (grösser  als  1),  die  wir  das  Produktionsverhältniss 
nennen  wollen,  hängt  nun  ab,  nicht  allein  von  der  Geschicklichkeit 
des  Mädchens ,  sondern  ganz  besouders  von  der  Qualität  des  Ma- 
terials, und  zwar  wird  dieselbe  grösser  werden,  je  sehlechter  das 
verwendete  Material  ist. 

Durch  fortgesetzte  Versuche  habe  ich  nun  gefunden,  dass  diese 
Zahl  genommen  werden  kann,  wenn  der  Fleyer  gut  im  Stande  ge- 
halten ist,  und  das  Mädchen  einigermaassen  geübt  ist  im  Zusam- 
mendrehen der  Fäden  (dass  nicht  etwa  derselbe  Fadeu  wieder  reisst, 
wenn  die  Maschine  fortgelassen  wird,  weil  der  Andreher  nicht  fest 
genug  gemacht,  oder  wohl  gar  durch  zu  starkes  Anspannen,  auf  dem 
Wege  vom  Cylinder  nach  dem  Finger  des  Flügels  das  Vorgarn 
zerrissen  worden  ist). 


Material.  « 

Grob-  u.  Mittel - 
1  Fleyer. 

Feinfl.bis  Nr.  3 
wegen  öftern 
Aufsteckens. 

Feinflever  höher 
als  Nr.  3. 

Amerikanische  Wolle. 

1,13 

1,25 

Dhollerah. 

1,15 

1,28 

1,22 

Bengal  oder  Scinde. 

1,17 

1,31 

Für  das  oben  erwähnte  Material  wäre  also  die  Zahl  für  den 
Platt'schen  Grobfleyer  =  1,13  zu  nehmen  und  es  wäre  sonach  die 
wirkliche  Zeit  eines  Abzuges 

2)  =  berechnete  Zeit  X  Produktionsverhältniss 

d.  i.  für  uns 

28,4  X  1,13  =  29  X  1,13  =  32,7  sa  33  Minuten. 
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Hierzu  kommt  noch  die  Zeit,  welche  nothwendig  ist,  am  die 
vollen  Spulen  abzunehmen,  durch  neue  zu  ersetzen  und  den  Fleyer 
wieder  aufzuziehen. 

Bei  einem  Grobfleyer  von  40  Spindeln  sind  hierzu  kaum  5  Mi- 
nuten nöthig  utid  es  würde  souach  für  obiges  Beispiel,  die  Zeit 
eines  Abzuges  incl.  der  Zeit  zum  Anziehen  33  -f-  5  =  38 
Minuten  betragen.  Rechnen  wir  nun  72  volle  Arbeitstunden,  wobei 
also  die  Zeit  zum  Putzen  und  Binolen  nicht  mit  gerechnet  ist  (un- 
gefähr 7r>  Arbeitsstunden),  so  ergäbe  das  pro  Woche 
72  X  OD  1320 

38       ~  3S   =      ,6  Abziige 
und  da  das  Gewicht   des  von  der  Spule  aufgewundenen  Vorgarns 
=  20  Zollloth  =  0.732  Pfd.  engl,  betrügt,  so  wäre  die  Lieferung 
pro  Spindel  =  113,0  X  0,732  =  83.1  Pfd.  engl, 
oder  endlich  die  Lieferung  des  Fleyers  von  40  Spindeln 

83,1  X  10  =  3324  Pfd.  engl.'  c=  3020  Pfd.  Zollgewicht. 

Ich  lasse  nun  noch  eine  Tabelle  über  die  Produktion  der  Fley er 
folgen,  die  zwar  berechnet  ist,  sich  aber  in  der  Praxis  als  voll- 
ständig richtig  bewährt  hat,  so  dass  ich  nach  diesen  Werthen  den 
Mädchen  Akkord  gegeben  habe  und  der  wöchentliche  Verdienst  der- 
selben, trotz  der  verschiedenen  Nummern  und  Qualitäten,  fast  im- 
mer übereinstimmt. 

Für  diese  Tabelle  ist  zu  Grunde  gelegt: 

A)  ein  Grobfleyer  von  Platt  ,  für  den  daher  die  angezogenen 
Drahtwechsel  Gültigkeit  haben. 

Ks  ist  für  diesen: 

Die  Spindelzahl  =  40. 

Umgänge  der  Spindeln  —  500. 

Gewicht  einer  Spule  an  Vorgarn  =  20  Zollloth  =  0,732  Pfd.  engl. 
Zeit  zum  Abnehmen  der  Spulen  =  5  Minuten. 
Arbeitszeit  =  72  Stunden  —  4320  Minuten. 
Verdienst  pro  Woche  =  1  Thlr.  22J  Sgr. 

B)  Ein  Mittelfleyer  von  Platt. 
Spindelzahl  =  04. 

Umgänge  der  Spindeln  =  650. 

Spulenfüllug  —  15  Zollloth  =  0,55  Pfd.  engl. 

Zeit  zur  Abnahme  mit  Hülfe  ,des  Aufsteckmädchens  7  Minuten. 

Arbeitszeit  =  72  Srunden  =  4320  Minuten. 

Verdienst  des  Fleyermädchens  =  1  Thlr,  22£  Sgr. 

Verdienst  des  Aufsteckmädchens  1  Thlr.  10  Sgr. 

C)  Ein  Feinfleyer  von  P 1  a 1 t. 
Spindelzahl  =  136. 

Umgänge  der  Spindeln  =  800. 

Spulenfüllung  =  10  Zollloth  s=  0,3663  Pfd.  engl. 

Zeit  zur  Abnahme  mit  Hülfe  der  Aufsteckerin  =  12  Minuten. 

Arbeitszeit  =  72  Stunden  =  4320  Minuten. 

Verdienst  des  Fleyermädchens  =s  lj  Thlr. 

Verdienst  der  Aufsteckerin  —  1  Thlr.  10  Sgr. 
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Tabelle  über  die  Produktion  der  Heyer. 
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1.17  64 
1.13  51 
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*  Bengal,  Sciude  • 

j  Amerikanische  36  1,48    51,2  1.25  64 
~l  (Dhollerah  .  .  .  34  1,58  j  54,2  1,28  69 
Bengal,  Sciude  27  1.98    68.2  1,31  89 
Amerikanische  33  1,61    67,1  1,25  84 
Dhollerah  ...  31  1,72    71.3  1,28  91 
Bengal,  Sciude  >4  2,92    92,3  1,31  !  1 2 1 
Amerikanische  31  1,72  1  83,6  1,25  105 
Dhollerah  ...  2^  1,91  I  92.6  1,28  119 
Amerikanische  128  1,91  105,8  1,2  126 
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113,6  83,1  3324  4,6 

103    75,3  3012  5,1 

86    62,9  2516  6,1 

86   62,9  2516  6,1 

75,8  55,4  2216  6.9 

62,6  45,8  1832  8,4 

74.5  10,9  2617  7 

68,5  37,6  2406  7,7 

56,8  31,2  1996  9,2 

51,4  28,2  1804  9,1 


5,4 
5,8 
7 

7,8 


45    24,7  1580  1  1,7  8,9 


9i\ 


76 
'81 
101 

96 

103 

133 

117 

131 

138 

156 

171 

196 


56.8  20,8  2829  9,2  7 
53.3  19,5  2655  9,8  7,5 
42,7  15,6  2127  12,3  9,4 
45    16,5  2241  11,7  8,9 

41.0  15.3  2087  12,7  9,5 
32.5  11,9  1619  16,1  12,3 

36.9  13,5  1838  1  1,2  10,8 
32,9  12  1632  15,9  12,1 
31,3  1  1,4  1559  16,7  12,7 
27,7  10,1  1380  18,9  14,4 

24.1  8,8  1196  21,7  16,6 
8     108*23,8  18.2 


*e> 


Bruchtheile  sind  voll  gerechnet  ausser  bei  den  Feinllegeru. 
Bei  allen  diesen  Wertheu  ist  aber  angenommen,  dass  die  Spin- 
del in  der  That  die  angegebenen  Umgänge  macht,  und  wird  es  sieh 
also  darum  handeln,  die  wirkliche  Geschwindigkeit  der  Spindel  aus- 
findig zu  machen. 

Legt  man  einfach  die  Rechnung  zu  Grunde,  so  erhält  man  we- 
gen des  Gleitens  des  Kiemens  einen  zu  grossen  Werth  für  die  Um- 
gänge der  Spindel  und  in  Folge  dessen,  weil  die  Spindelumgänge 
in  der  Formel  für  die  Zeit  eines  Abzuges  im  Nenner  sich  befinden, 
eiuen  zu  kleinen  Werth  für  diese  Zeit,  woraus  wiederum  eine  zu 
grosse  Produktion  des  Fleyers  berechnet  wird. 

Nach  allen  Versuchen,  die  ich  nach  dieser  Richtung  hin  unter- 
nommen, beträgt  der  Verlust  für  jede  Riemenübertragung  4 ,  ja  so- 
gar 5  Procent. 

Der  oben  erwähnte  Pleyer  wird  von  einer  Welle  aus  getrieben, 
die  120  Umgänge  pro  Minute  hat  (nach  der  Uhr  gezählt)  und  es 
sind  die  Durchmesser  der  treibenden  Scheiben  21  und  22A"  sächs., 
die  der  getriebenen  dagegen  10  und  15" 

Dann  müsste  aber  die  Hauptwelle  des  Fleyers 


120  X 


24  X  22' 
« .  .  |  p.  ~-~  270  Umgänge  haben 
1b  X  lo 
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und  nach  der  Konstraktion  des  Grobfleyers  die  Spindeln 

270  X  j~  X  fA  =  540  Umgänge, 

während  der  weiter  unten  beschriebene  Versuch  mit  der  Spindel- 
uhr (siehe  weiter  unten)  nur  500  Spindelumgänge  ergab. 

Die  nachstehende  Tabelle  enthält  13  Versuche  über  die  wahren 
Geschwindigkeiten ,  die  eben  mit  Hülfe  der  weiter  unten  beschrie- 
benen Spindeluhr  gefunden  worden  sind. 


Fleyer. 

Versuch. 

berechnete 
Geschwin- 
digkeit. 

wirkl.  Ge- 
schwind, gef. 

mit  rlor  Ssrtivi* 
Ulli  um  opiu* 

deluhr. 

i  . 

©  ö 

-3  © 

« s 

©  0 

Auf  100 
wirkl.  Spm- 
deluragänge 
kommen  be- 
rechnete. 

Auf  1  Rie- 
menüber- 

iraguug  Ver- 
lust in  $. 

1 

I 

II 

511 

1  540 

470 
500 

2 
2 

108,7 
108 

4,3 
4 

© 
o 

III 
IV 

468 
573 

430 
500 

2 
3 

109 
114,6 

4,5 
4,8 

• 

I 

642 

600 

2 

107 

3,5 

§ 

II 

610 

J 

56IT 

2 

109 

4,5 

© 

III 

681 

630 

2 

108 

4 

9 

IV 

723 

670 

2 

108 

4 

I 

756 

700 

2 

108 

4 

i 

II 

839 

770 

2 

109 

4,5 

0 

© 

III 

861 

800 

2 

108 

4 

IV 

814 

720 

3 

113 

4,2 

Patent 
Higgins  Fl. 

I 

1250 

1120 

2 

111,6 

5,8 

Der  Patent  Higgins  Fleyer  geht  etwas  schwerer  als  die  andern. 

Um  nun  die  wirkliche  Geschwindigkeit  ausfindig  zu  machen, 
bediene  ich  mich  einer  Spindelzähluhr  von  Herrn  Ingenieur  Rhodes 
im  Jahre  1860  erfunden,  die  ihrer  Vortrefflichkeit  wegen,  viel  ver- 
breiteter zu  sein  verdiente  und  die  in  weit  mehr  Fällen  Anwendung 
finden  sollte,  als  dies  in  der  Praxis  der  Fall  ist. 

Der  Erfinder  giebt  in  seinem:  „Guide  to  Rhodes  Patent  Speed- 
Indicatör"  die  Weisung,  denselben  bei  Mnle-,  Water-  und  Dublir- 
masebinen  anzuwenden,  um  sich  auf  praktischem  Wege  von  der  wirk- 
lichen Geschwindigkeit  der  Spindeln  zu  überzeugen. 

Um  dies  zu  können,  ist  es  nöthig  sämmtliche  Fäden  abznreis- 
sen,  damit  man  die  Spindeln  eine  volle  Minute  laufen  lassen  kann. 
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In  ilg.  m,  Taf.  XXI  ist  dieser  Patent-Speed-Indikator  (Patent 
Spiudelzähler)  abgebildet  und  wird  derselbe  eben  nur  angewendet, 
die  Unigänge  der  Spindel  pro  Minute  von  Mulernaschinen ,  Water- 
rnaschinen  und  Dublirmaschinen  ausfindig  raachen  zu  können.  (Siehe 
darüber  das  bei  den  Spinnmaschinen  Gesagte.) 

Man  wählt  zum  Versuche  eine  Spindel,  deren  Schnur  eine  mitt- 
lere Spannung  hat,  die  also  weder  zu  fest  aufgezogen,  noch  zu 
locker  geworden  ist.  Auf  diese  Spindel  lässt  man  etwas  Garn  auf- 
laufen, um  die  kleine  Schnecke  a  besser  fest  zu  bringen,  und  nach- 
dem der  Apparat  auf  dem  Spindelrahmen  befestigt  worden  ist,  bringt 
man  das  grosse  äussere  Rad  in  Verbindung  mit  dieser  Schnecke. 

Zum  genauen  Einstellen  des  Rades  R  mit  der  Schnecke  a  be- 
dient man  sich  der  kleinen  Schrauben  s  und  8l.  Das  Zifferblatt  des 
Zählers  ist  doppelt  eingetheilt  und  zwar  erstens  in  8  durch  römi- 
sche Ziffern  I — VIII  bezeichnete  gleiche  Theile  und  zweitens  in  100 
gleiche  Theile,  von  denen  allemal  der  löte  Strich  mit  deutschen 
Ziffern  bezeichnet  ist. 

Auf  diesem  Zifferblatte  bewegen  sich,  wie  bei  der  Taschenuhr, 
in  gleicher  Richtung  ein  grosser  und  ein  kleiner  Zeiger  und  es  ist 
die  Konstruktion  des  Zählers  so  eingerichtet  ,  dass  der  grosse  Zei- 
ger nach  100  Umgängen  der  Spindel,  der  kleine  Zeiger  dagegen  erst 
nach  8000  Spindel  Umgängen  einmal  herum  gegangen  ist.  Stände 
daher  am  Ende  einer  Minute  dpv  kleine  Zeiger  auf  IV,  der  grosse 
dagegen  auf  73,  so  hätte  die  Spindel  Drehungen  gehabt: 

=  4000  +  700  -f-  30  =  4730. 

Alles  bisher  Gesagte  findet  man,  wie  schon  oben  bemerkt,  in 
dem  „Guide  to  Rhades  Patent  Speed  Indicator",  ein  Heftchen, 
das  jeder  Käufer  der  Uhr  mit  erhält. 

Ich  habe  mich  indessen  genöthigt  gesehen ,  das  auch  hier  vor- 
auszuschicken, um  das  folgende  deutlicher  zu  machen. 

Benutzt  man  die  Uhr  nur  zu  den  von  Herrn  Rhodes  angege- 
beneu Zwecken,  so  ist  ihre  Anwendung  eine  sehr  beschränkte,  denn 
wenn  der  Dirigent  seine  sämmtliehen  Spinnmaschinen  probirt  hat, 
so  ist  ihre  Thätigkeit  beendet,  und  sie  liegt  Monate  lang  ohne  jeg- 
liche Verwendung. 

Ich  habe  diese  Uhr  weit  öfter  und  ausgedehnter  angewendet 
und  zwar  hauptsächlich  zur  Bestimmung  des  Drahtes,  wel- 
chen eine  bestimmte  Nummer  und  Qualität  Garn  be- 
darf, die  Drehungen  der  Strickgarne  und  Zwirne,  was 
bei  den  Spinnmaschinen  näher  besprochen  werden  soll  und  end- 
lich um  die  grösst  möglichste  Leistung  der  Fleyer  zu  be- 
stimmen, d.  h.  die  . wirkliche  Geschwindigkeit  dieser 
Fleyerspindeln  ausfindig  zu  machen,  weil  eben  die  berech- 
neten Werthe  (siehe  die  obige  Tabelle)  der  Spindelgeschw-indigkeit 
zu  gross  gefunden  wtrden. 

Hierbei  habe  ich  nun  folgendes  Verfahren  eingeschlagen : 
Auf  der   Cylinderbank  C  des  Fleyers  ist  durch  die  Klemm- 
schraube b  der  aus  Mg.  166B,  Taf.  XXI  ersichtliche  Halter  H  be- 
festigt,   der  in  seiuem  vordem  Theile  mit  einer  Oeffnung  zur  Auf- 
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nähme  des  Winkels  d,  der  durch  die  Schraube  s*  festgehalten  wird, 
versehen  ist. 

Die  Verlängerung  der  Fleyerspindel  bildet  die  aufgesetzte  Büchse 
die  in  gleicher  Weise,  wie  sonst  der  Flügel,  durch  den  Stift  s 
mit  der  Spindel  so  verbunden  ist,  dass  sie  an  der  Drehung  dersel- 
ben Theil  nimmt. 

Auf  dem  oberen  schwächeren  Theile  von  S  lässt  man  zur  Be- 
festigung der  Schraube  (Schnecke)  A  etwas  Garn  auflaufen  und 
stellt,  nachdem  man  sich  vom  Rundlaufen  der  Schnecke  überzeugt 
hat,  mit  Hülfe  der  Schrauben  8*  und  b"  den  Spindelzähler  so  ein, 
dass  die  Schnecke  A  in  das  Rad  R  von  100  Zähnen  eingreift. 

Nach  1000  Umgängen  .der  Spindel  wird  nun  der  grosse  Zeiger 
auf  der  Uhr  einmal  herumgehen,  während  der  kleine  Zeiger  erst 
den  8ten  Theil  seines  Weges  (also  von  einer  römischen  Ziffer  zur 
andern)  zurückgelegt  hat,  und  da  die  Fleyer,  mit  wenig  Ausnahmen 
der  Patent-Expressfeinfleyer ,  meist  nicht  1000  Touren  haben,  ge- 
nügt es,  nur  denn  grossen  Zeiger  der  Uhr  zu  beobachten. 

Man  stellt  nun  am  besten  den  grossen  Zeiger  auf  die  deutsche 
8,  rückt  den  Fleier  ein  und  merkt  sich  genau  den  Stand  des  Se- 
kundenzeigers auf  der  Taschenuhr,  wenn  der  grosse  Zeiger  des  Zähl- 
apparates den  Nullpunkt,  das  ist  römisch  VIII,  passirt. 

Nun  lässt  man  von  da  ab  den  Fleyer  genau  eine  Minute  lang 
fortgehen  und  merkt  sich  am  Ende  der  Minute  den  Stand  des  Zeigers 
auf  dem  Zählapparat,  die  in  Folge  der  Bewegung  der  Spindeln  den 
Umgängen  derselben  entsprechen  muss. 

Stände  z.  B.  nach  Ablauf  der  Minute  der  grosse  Zeiger:  7  Striche 
über  4,  so  hätte  die  Grobspindel  400  -f-  70  =  470  Umgänge  ge- 
macht, oder  steht  bei  einem  Feinfleyer  der  grosse  Zeiger:  8  Striche 
über  7,  so  würde  die  Feinspindel  700  +  80  —  780  Umgänge  haben. 

Es  ist  nun  der  so  gefundene  Werth  in  die  Formel  für  die  Zeit- 
dauer einzuführen  (Formel  I),  die  erhaltenen  Minuten  mit  dem  Pro- 
duktionsverhältnisse für  die  entsprechende  Wolle  zu  multipliciren 
und  hierzu  endlich  die  Zeit  der  Entfernung  der  Spulen  etc.  zu  ad- 
diren,  um  4ie  wirkliche  Zeit,  welche  zu  einem  Abzüge  nö- 
thig  ist,  zu  finden. 

Bei  Gelegenheit  der  Spinnmaschinen  werde  ich  noch  einen 
neueren  Spindelzähler  beschreiben,  der  zum  Preise  von  8  Thlr.  durch 
Herrn  Th.  Voigt  &  Komp.  in  Chemnitz  bezogen  werden  kann  und 
der  von  dem  Mechaniker  J.  Goldschmid  in  Zürich  gefertigt  wird. 

Auch  über  die  Produktion  der  Fleyer  hat  Herr  Spinnereidirek- 
tor E.  Walther  ausführliche  Tabellen  berechnet,  die  ich  hier  noch 
folgen  lasse: 
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Bei  Berechnung  dieser  Tabelle,  die  natürlich  ebenfalls  nur  einen 
relativen  Werth  haben  kann,  weil  sie  nur  für  die  Annahme  von  so 
und  so  viel  Spindelntouren  Gültigkeit  hat,  sind  die  in  der  Walther'- 
schen  Tabelle  angegebenen  Drehungen  zu  Grunde  gelegt  und  es  gel- 
ten die  Lieferungswerthe  für  79  Arbeitsstunden  pro  Woche. 

Der  Weg  der  Rechnung  ist  natürlich  mit  den  oben  angegebenen 
vollständig  gleich. 

Schliesslich  sei  noch  die  sogenannte  Fleyeruhr  von  Platt  er- 
wähnt, welche  dazu  dient  die  Fleyermädchen  nach  den  Abzügen  zu 
bezahlen. 

Diese  Uhr  wird  gewöhnlich  vom  Ausgebcylinder  aus  in  Bewe- 
gung gesetzt,  an  welchem  sich  eine  Schnecke  befindet,  die  die  Be- 
wegung auf  das  Rad  a  (von  40  Zähnen)  überträgt  l'ig  167  —  Hill, 
Taf.  XXI. 

Wreun  man  sich  aber  überlegt,  dass  die  Umgänge  des  Ausgeb- 
cylinders sich  ändern,  wenn  der  Drahtwechsel  geäudert  wird,  so 
wird  man  einsehen,  dass  es  besser  ist,  wenn  man  die  Schnecke  a, 
auf  der  Spindelwelle  befestigt,  weil  diese  für  jeden  beliebigen  Wech- 
sel des  Fleyers  immer  die  gleiche  Geschwindigkeit  behält,  um  so 
der  Unannehmlichkeit  auszuweichen  für  jeden  Drahtwechsel  einen 
besondern  Lohnsatz  geben  zu  müssen.  Mit  andern  Worten,  anstatt 
die  Mädchen  nach  den  Umgängen  des  Ausgebcylinders  zu  bezahlen, 
giebt  man  ihnen  für  so  und  so  viel  Umgänge  der  Spindelwelle  einen 
gewissen  Lohn.  Die  Einrichtung  der  in  einem  Gehäuse  G  einge- 
schlosseneu Uhr  ist  aus  Fig.  167  —  16'J,  Taf.  XXI  zu  ersehen. 

Da  das  Zifferblatt  in  DK)  Theile  getheilt  ist,  so  muss  der 
Krempel-  oder  Spinnmeister  jeden  Sonnabend  die  Striche  abnehmen 
und  er  wird,  steht  z.  B.  heute  das  Zifferblatt  so,  dass  die  85  unter 
dem  schwarzen  Strich  auf  dem  Hornblättehen  II  steht  uud  6  Ar- 
beitstage darauf  die  61,  uothweudig  folgern  müssen, 

dass  die  Uhr  um  100  -  85  =  15  J  ?B  Striche  for^erückt  ist. 

Die  gewöhnliche  Anordnung,  diesen  Zähler  in  den  Vordercyliu- 
der  eingreifen  zu  lassen,  bedingt  natürlich,  dass  auf  letzterem  eine 
eingängige  Schnecke  sich  befindet,  welche  mit  dem  46  Rade  a  in 
Eingriff  steht. 

Für  einen  Umgang  des  Zifferblattes  Z  müsste  dauu  der  Aus- 
gebcylinder 

ftfl      90       17      46  • 
^  X  ~  X  -/  X  -*  -  =  782000  Umgänge  machen. 
I      ,1       1  1 

Der  Durchmesser  des  Ausgebcylinders  ist  in  der  Regel  $"  engl. 

Der    Umfang   daher  |  X  3,141"   und    sonach    die  Lieferung  für 

782000  Umgänge  = 

782000  X|X  3,141"  engl.  =  3070900"  engl. 

Eine  Zahl  ist  aber  840  Jard  ä  36",  daher  = 

840  X  36  =  30240"  engl. 

3070000 

und  daher  entspräche  die  obige  Länge  '"^j^Q   —  101,5  Zahlen. 

Wir  gehen  nun  auf  unsere  III  Systeme  zurück  und  richten  die 
bisher  berechneten  Fleyer  für  die  auf  jedem  Systeme  versponnene 
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Baumwolle  eiu.  Kür  die  Drehung  werden  die  von  mir  aufgestellten 
Werthe  zu  Grunde  gelegt. 

fleyer  iu  System  I. 

Louisiana  versponnen  zu  Nr.  10  —  50. 

Wöchentliche  Lieferung  der  Krempeln  2700  Pfd. 

A.    Der  Grobfleyer  von  Platt.    (Seite  203.) 

Das  Material  ist  Amerikanische  Baumwolle  (Louisiana).  Die 
Stellung  inuss  sonach  sein:  36m,n  und  31mm. 

Die  dim.  der  Cylinder  sind  nach  flg.  139,  Taf.  XVIII 

$"  =  32M.    I"  =  25,4,nm.    ä"  =  32nml. 

22  4-  05  4 

Demnach  der  Zwischenraum  36  —  '   =  7,3  =  8l 


2 

Zwischen  Mittel-  und  Ausgebcylinder  —  3t  —  ^  \}  — -  =  3mm . 

Der  Druck  ist  nach  derselben  Fig.  10.  10.  15  Pfd.  engl. 
Das  vorgelegte  Streckband  hat  die  Nr.  =  0,15. 
Hier  wollen  wir  Vorgarn  Nr.  0,8  erzeugen,    der  Verzug  muss 
0  8 

daher  =  -'—  =  5,333  sein. 
0,li> 

1 80 

Nach  Formel  d)  beim  Grobfleyer  ist  er  aber     -        .,  daher 

W  echsel 

der  Wechsel  =  -— —  =  =  34. 

Verzug  5,oo3 

Der  Draht  muss  nach  meiner  Tabelle  0,8  Drehungen  sein,  nach 

32  3 

Formel  IIb  ist  er  aber  rv— fr    ,  oder  der  Drahtw. 

Drahtw. 

_      32^    =  32,3  _  4e 
Drehuugeu  0,8 

und  wir  haben  nun: 

Umgänge  der  Spindel  mit  der  Uhr  von  Rhodes  gezählt  500. 
Umgänge  der  Hauptwelle  =  250  (Formel  IJa). 

a)  Der  Ausgebcylinder. 

Umgänge  =  3,934  X  40  —  157,3  Umgänge. 
Die  Lieferung  =  15,45    X  40  =  618"  engl. 

16,63   X  40  —  665,2"  sächs. 
0,429  X  40  =    17,16  Jard. 

b)  Der  Ei  uzugcylinder. 

Umgänge  =  0,02186  X  40  X  34  =  29,7  Umgäuge. 
Einzug  =  0,08585  X  40  X  34  —  1 16,7"  engl. 

0,0924   X  40  X  34  =  125,5"  sächs. 

sa     3,26  Jard. 
Nach  e)  Verzug  zwischen  Mittel-  und  Eiuzugcyliuder  1,2. 
Nach  f)  zwischen  Mittel-  und  Ausgebcylinder 

150 


is  * 
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Nach  d)  Gesanimtverzug  —  =  5,29. 

oder  =4,41  X  t,2  =  5,292, 
618" 

oder  =  mj7' =  5'29' 

Der  Draht  nach  IIb 

09  o 

=  0,8075  Drehungen, 

oder  nach  IIC  kommen  auf  eine  Drehung  Millimeter 

0,79  X  40  =  31,6»». 

Die  Nummer  des  Bandes  =  0,15  X  5,29  =  0,793  =  0,8. 

Die  Dauer  eines  Abzuges  nach  den  Formeln  über  die  Produk- 
tion der  Fleyer  ist,  da: 

Die  Nr.  0,8;  Drehung  pro  Zoll  =  0,8.    Gewicht  des  Vorgarnes 

auf  der  Spule  =  20  Zollloth  =  0,732  Pfd.  engl.  Produktionsver- 

hältniss  1,13.    Arbeitszeit  =s  80  Stunden.     Zeit  zur  Abnahme  der 

Spulen  5  Minuten.    Spindelumgänge  =  500 

840  X  36  X  0,8  X  0,732  X  0,8      OQ  ,  „. 

=   —  =  28,4  Minuten. 

500 

Wirkliche  Spinuzeit  mit  Aufenthalt  =  28,4  X  1,13  =  32  Minuten. 
Die  Abzugszeit  incl.  Abziehen  32  +  5  =  37  Minuten. 

AU  W     U  80  X  60  lOn   AI  •• 

Abzüge  pro  Woche  =   — —  =  130  Abzüge. 

Lieferung  pro  Spindel  =  130  X  0,732  Pfd.  =  95,1  Pfd. 
Lieferung  des  ganzen  Fleyers  bei  40  Spindeln 

=  95,1  X  40  =  3804  Pfd.  engl  =  3450  Zollpfd. 

B.    Der  Mittelfleyer  von  Platt.    Seite  228. 

Umgänge  der  Spindeln  nach  Versuch  =  670. 
Umgänge  der  Hauptwelle  =  335. 

Stellung  =  36mm.    30nun.    Zwischenraum  =8  und  2am . 

Druck  10.  10.  18  Pfd.  engl. 

Groblunte  Nr.  0,8:  Mittellunte  soll  sein  Nr.  2. 

2  4 

Dublirung  2,  daher  Verzug  =  —  =  — -  =  5. 

T 

157  5 

Der  Verzug  ist  aber  nach  Formel  e)  =  ^yecn'sej  0<*er 

1*>7  5 

für  uns  der  Wechsel  =  =  31,5  =  32. 

5 

Der  Draht  soll  sein  nach  meiner  Tabelle 

=  1,32  Drehungen, 

37  3 

daher  nach  Formel  9)  der  Drahtwechsel  =  -55  =  28  und  nun : 

Nach  b)  2)  Umgänge  des  Ausgebcylinders  4,563  X  28  =  127,7. 
Nach  b)  3)  die  Lieferung  17,92     X  28  =  501,7"  engl. 

19,28     X  28  =540"  sächs. 
0,4977  X  28  =   13,93  Jard. 
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Der  Einzugcylinder  nach  c)  Formel  4) 

Umgänge  =  0,02897  X  28  X  32  =  25,9  Umgänge. 
Einzog  nach  5)  0.1 137  X  28  X  32  =  101,9"  engl.  =  2,83  Jard. 

0,1224  X  28  X  32  =  109,7"  sächs. 
Verzug  zwischen  Einzug-  nnd  Mittelcylinder: 

nach  d)  Formel  6)  =  1,2. 
Verzug  zwischen  Mittel  und  Ausgebcylinder  nach  rf),  Formel  7 

131,25 

— ort    =  4,1. 
32 

Der  Gesammtverzug  nach  e),  Formel  8) 

_  157^5 

_    32  -4'92 

501  7" 

=  4,1  X  1,2  =  4,92;  =  =  4,92. 

Die  Drehung  pro  Zoll  engl,  nach  /).  Formel  9) 

oder  auf  eine  Drehung  kommen  Millimeter  nach  g).  Formel  10) 

0.6S  X  28  =  19mni. 
Nummer  des  Bandes. 

Groblunte  Nr.  0,8  doppelt  aufgesteckt  =  0,4. 

Verzug  =  4,92.    Lunteunumraer  des  Mittelfleyers  daher: 

0,4  X  4,92  =  1.968  =  2. 
Lieferung  des  Fleyers. 

Umgänge  der  Spindeln  =  670;  Spulengewicht  =  15  Loth  Zoll- 
gewicht =  0,55  Pfd.  engl. 

Zeit  zur  Abnahme  der  Spulen  7  Minuten;  Nr.  2. 
Prodnktionsverhältniss  1,13;  Draht  =  1,33  Drehungen. 
Berechnete  Zeit  eines  Abzugs 

36  X  840  X  2  X  0.55  X  1 ,33 
=  67Q  =  66  Minuten. 

Zeit  eines  Abzuges  mit  Aufenthalt  66  X  1,13  =  74.5  Minuten. 

Zeit  incl.  Abziehen  74,5  +  7  =  81,5=  82  Minuten. 

•  80  X  60 

Abzug  in  80  Arbeitsstunden      -~  —  =  58,5  =  58  Abzüge. 

Lieferung  pro  Spindel  =  58  X  0,55  =  31,9  Pfd. 
Zu  dem  Quantum  von  2750  Pfund  würden  sonach: 
2750 

—1-  =  86  oder  ca.  90  Spindeln  nöthig  sein. 

oi,y 

Besser  noch  wird  man  thun,  2  Fleyer  von  60  Spindeln  anzu- 
schaffen und  dem  einen  Nr.  1,6,  dem  andern  Nr.  2  zu  geben,  um 
dann  aus  Nr.  1,6  auf  dem  Feinfleyer  3,4  und  einen  Theil  dieses 
Feinvorgespinnstes  wieder  auf  den  Doppelfeinfleyer  nehmen  zu  kön- 
nen, wenn  60er  gesponnen  werden  soll. 

C.    Der  Feinfleyer  von  Platt.    Seite  230.  Für  Nr.  3,5. 

Druck  10.  10.  18  Pfd.    Stellung  36mm.  29 
Zwischenraum  =  8min.  1mm. 
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Vorgespinnst  vom  Mittelfleyer  =  Nr-  2,  doppelt  aufgesteckt  Nr.  1. 

3  r> 

Verzug  daher  =       =  3,5.    LTnd  nun  der  Verzogwechsel  nach 
1 90  3 

e)  Formel  8)  ~f  =  37. 

Der  Draht  muss  sein  nach  meiner  Tabelle  =  1,72,   d.  i.  nach 

53  4 

f)  ,  Formel  9)  der  Drahtwechsel  =  '       =  31. 

Umgänge  der  Spindeln  nach  Versuch  mit  der  Uhr  800. 

Umgänge  der  Hanptwelle  :  280. 

Nach  b)  Formel  2)  Umgänge  dos  Ausgebcvlinders 

3.81  1  X  31  =  119.2. 
Nach  Formel  3)  die  Lieferung  = 

14,97    X  31  ™  464,4"  engl. 
16.12   X  31  =  499.7"  sächs. 
0,416  X  31  =    12,89  Jard. 

c)  Der  Einzugevlinder. 
Umgänge  nach  Formel  4) 

0.02948  X  31  X  37  =  33.73. 
Einzug  nach  Formel  5) 

0.1157  X  31  X  37  =  132.7"  engl.  =  3.68  Jard. 
0,1246  X  31  X  37  =  I  12,9"  sächs. 

d)  Verzug   zwischen    Mittel-    und    Einzngcvlinder    nach  For- 
mel 6)  —  1,2. 

Zwischen  Mittel-  und  Ausgebcvlinder  nach  Formel  7) 

37 

Gesammtverzug  nach  Formel  8) 

]^  =  3,49  =  2,91  X  1.2  =r  3,49 
464,4" 

oder  auch  =  ^       =  3'4J" 
f)  Der  Draht  pro  Zoll  engl,  nach  Formel  9) 

31  -1,/2' 

<))  Es  gehören  demnach  zu  1  Drehung  Millimeter  nach  Formel  10) 

0,47  X  31  =  14,5»m. 

Die  Produktion  des  Fleyers. 

Umgänge  der  Spindeln  800.    Gewicht  der  Spule  =   10  Zoll- 

loth  "  0.3663  Pfd.  engl. 

Zeit  zur  Abnahme  =  12  Minuten.    Nr.  =  3.5.    Draht  =  1,72. 

Arbeitszeit  80  Stunden.    Produktionsverhältniss  =  1.25. 

Daher  berechnete  Zeit  eines  Abzuges  = 

36  <  840  X  3,5  X  0,3663  X  1,72      QO  0_ 

 =jrjr-  =  83,35  —  84  Minuten. 

oOO 

Wirkliche  Zeit  eines  Abzuges  mit  Aufenthalt  = 

84  X  1,25  =  105  M. 
Zeit  incl.  Abnahme  der  Spulen  =  105+  12=  117  Minuten. 


•  •  .   | 
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Abzüge  pro  Woche  =      --^  =41. 

Lieferung  pro  Spindel  =  41  X  0,3663  =  15  Pfd.  engl. 
Lieferung  des  ganzen  Fleyers  bei  ,120  Spindeln  = 
120  X  15  =  1800  "Pfd.  engl.  =  1640  Zollpfd. 

D.    Der  Platt'schc  Feinfleycr.    Seite  230.  Für  Nr.  4,5. 

Es  wird  nun  Jedem  ein  Leichtes  sein,  die  einzelnen  Daten  mit 
Hülfe  der  angegebenen  Formeln  zu  berechnen,  und  wir  beschränken 
uns  daher  von  nun  an  nur  auf  das  Folgende. 

Die  Stellung  und  der  Druck  ist  wie  vorher. 

Die  Lunte  des  Mittelflevcrs  =  Nr.  2,  doppelt  aufgesteckt 
=  Nr.  1.  ,  45 

Der  Verzug  daher  =  -~    =  4,5. 

Die  Drehung  pro  Zoll  nach  meiner  Tabelle  =  2,13. 

1 29  36 

Der  Verzugs  Wechsel  würde  demnach  sein      *  ?    =  28,7  =  29. 

4,o 

Hat  man  keinen  29.  so  muss  entweder  das  Vordercylinderrad 
(32  Zähne)  kleiner  oder  das  Hintercylindenad  (46  Zähne)  grösser 
gemacht  werden. 

Nehmen  wir  das  Hintercvlinderrad  =  56.  so  wird  der  Verzug 
5 

r  und  dann  der  Wechsel 


32      Wechsel      5  Wechsel 
9(1 X     56  4 
157,5 

=  -r-=    =  35  Zahne. 
•  4,5 

53.4 

Der  Drahtwechsel  =  -  -     =  25  Zähne. 

2, 1  o 

Die  Produktion  des  Fleyers,  für  das  Produktionsverhält- 
niss  =1,2,  das  Spulengewicht  =  10  Zollloth  =  0.3663  Pfd.  engl., 
2,13  Drehungen  pro  Zoll  engl,  und  80  Arbeitsstunden  ist: 

Die  berechnete  Zeit  eines  Abzuges  = 

36  X  840  X  4,5X  0,3663  X  2,13      ...  _  „. 

^  =  132,7  Minuten. 

Die  wirkliche  Zeit  =  132.7  X  1,2  —  159  Minuten. 

Die  Zeit  inef.  Abziehen  der  Spulen  =  159-]-  12=  171. 

Abzüge  pro  WToche  =         =  28. 

Lieferung  pro  Spindel  =  28  X  0.3663  =  10,2  Pfd.  oder  "für 
120  Spindeln  =  120  X  10,2  =  1224  Pfd.  engl.  =  1110  Zollloth. 

E.  Um  Nr.  50  zu  spinnen,  müsste  man  Vorgespinnst  Num- 
mer 5,5  haben. 

Dann  müssten  die  Drehungen  sein  2,45  Drehungen,  folglich  der 
53.5 

Drahtwechsel  =  \r-'  =21,7  also  entweder  21  oder  22  Zähne,  wo- 
für  besser  21  zu  nehmen  ist. 
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Das  Vorgespinnst  des  Mittelfleyers  ist  Nr.  2,  doppelt  aufgesteckt 

157  5 

Nr.  1.  demnach  müsste  der  Verzug  sein    —     ;  auch  hier  wird  der 

5,5 

Wechsel  zu  klein,  wir  wenden  deshalb  noch  ein  28  Vordercylinder- 
rad  an,  wodurch  der  Verzug  wird 

5 

4  _  180 

28     Wechsel",.  5     Wechsel  ; 

90         56  1 
1 80 

und  somit  der  Wechsel  =  — -  =  32  oder  33  Zähne. 

0,5 

Die  üeyer  für  System  II. 

Material  reine  Dhollerah,  versponnen  zu  Nr.  10  —  36. 

Produktion  der  Krempel  =  2500  Pfd.  engl. 
In  Anwendung  kommt: 

A.    Grobfleyer  v  tn  Platt.   (Seite  203.) 

40  Spindeln.    500  Umgänge  derselben.    Nr.  0,75. 
Stellung  =  36mm.  30mni .    Zwischenraum  =  Smm,  2mm . 
0  75 

Verzug  =  -V-  =  5  (weü  das  Band  der  TV.  Strecke  0,15  ist). 
0, 1  o 

1  SO 

Der  Wechsel  demnach  =  —  =  36. 

o 

Die  Drehung  rauss  sein  für  das  Güteverhältniss  =  1 

1  1/ÖJ5  —  1  X  0,866  =  0,866  Drehungen 

39  3 

daher  der  Drahtwecnsel  =     ***-  =  37 

0.ö66 

32  3 

oder  die  Drehungen  =        =  0,87. 

Ol 

Die  Produktion  des  Fleyers  betrüge: 

Für  ein  Gewicht  der  Spulen  von  20  Zollloth  =  0,732  Pfd.  engl. ; 
Zeit  der  Spulenabnahme  5  M. ;  80  Arbeitsstunden;  0,86  Drehun- 
gen; 500  Spindelnmgänge  und  das  Produktionsverhältniss  =  1,15 
(für  reine  Dhollerah) 

840X36X0,75X0,788X037  =  ^  x  29  ^ 

als  Zeit  eines  Abzuges. 

Wirkliche  Zeit  incl.  Aufenthalt  =  29  X  1,15  sss  33,3. 

Zeit  incl.  Spulenabnahme  =  33,3  — |—  5  =  39  Minuten. 

..          80  X  60  400 
Abzüge  =       3g        =  123. 

Lieferung  pro  Spindel  =  123  X  0.732  =  90  Pfd.  oder  bei 
40  Spindeln  =  90  X  40  =  3600  Pfd.  engl.  =  3272  Zollpfd. 
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B.    Der  Mittelfleyer  von  Platt,   Seite  228.   Für  Nr. 

Stellung  36""  29"" , 
Zwischenraum  daher  8""  1"", 
1,5 

Verzug  —     0,75  =  4. 
2 

Verzugswechsel  daher  =  39. 

4 

Die  Drehungen  müssen  sein  für  das  Güteverhältniss  =  1 

=  1  X  =  1  X  1,224  —  1,224. 

Dem  entspricht  der  Drahtwechsel 

=  r^T  =  30  odpr  daR  Vorgarn  erhält 
1 ,224 

■    '  ■  ■  =  1,24  Drehungen. 

Die  Produktion  des  Fleyers. 

Umgänge  der  Spindeln  =  670.  Spulengewicht  =  15  Zol 
=  0,55  Pfnnd  engl.  Zeit  der  Abnahme  =  7  Minuten.  Nr.  = 
Draht  =  1,24.  Arbeitszeit  80  Stunden.  Produktionsverhäl 
=  1,15. 

Zeit  eines  Abzuges 

840X  36  X1,5  X  0,55X1,24  u.  4 

=  —  —  =  46,2  Minuten. 

Zeit  eines  Abzuges  mit  Aufenthalt  46.2  X  1,15  =  51,5  1 
Zeit  inclus.  Abziehen  der  Spulen  51,5  -f  7  =  59  Minute 

..           ur    .          80  X  60 
Abzüge  pr.  Woche  =   —   =81. 

Lieferung  pr.  Spindel  =  81  X  0,55  Pfd.  =  44,5  Pfd. 
Lieferung  bei  64  Spindeln  daher  44,5  X  64  =  2848  Pfd. 

=  2590  Zollpfund. 

C.    Der  Feinfleyer  von  Platt.    Seite  230.    Für  Nr.  1: 

Stellung  36.  28n,in.    Zwischenraum  8m,B,  0n"n. 

Mittelfleyerlunte  Nr.  1.5  doppelt  aufgesteckt  =  0.75. 

3 

Verzug  daher  =  -(>-  y^-  =  4. 

der  Verzugwechsel  somit  für  das  32  Vorder-  und  46  Hintere 

A  A    129>3  OO  V  129<3 

derrad  — - —  ==  32  oder  Verzug  =  — j2—  —  4.04. 
4  4 

Der  Draht  muss  sein  für  das  Güteverhältniss  1 

1  X  1/ 3  =  1  x  1,732  =  1,732, 
Dem  entspricht  ein  Drahtwechsel  von 

I    .     .     _   . .        „  _  53,4  _  t 


=  30  Zähne  oder  der  Draht  pro  Zoll  engl,  ist 


1,732   "~  *"v        v  ^  30 

Die  Produktion  des  Fleyers. 
Umgänge  der  Spindeln  =  800;    Gewicht  der  Spule  10 
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=  0,3663  Pfd.  engl.  Drehungen  pro  Zoll  engl.  =  1,78.  Arbeits- 
zeit —  80  Standen.    Zeit  zur  Abnahme  der  Spulen  —  12  Minuten. 

Produktionsverhältniss  =  1,28. 

Zeit  eines  Abzuges 

36  X  840  X  3  X  0,3663  X  1,78       _0  c  ... 

=   — — — 1  ■   —  /3,8  —  <4  Minuten. 

ö(JU 

Zeit  eines  Abzuges  mit  Aufenthalt  =  74  X  1,28  =  94,7  = 
95  Minuten. 

Zeit  mit  Abziehen  =  95  +  12  =  107  Minuten. 
Abzüge  per  Woche  =  =  44,S  =  44  Abzüge. 

Lieferung  pro  Spindel  44  X  0,3663  =  16,1  Pfund. 

Lieferung  des  ganzen  Fleyers: 
16,1  X  120  =  1932  Pfd.  engl.  =  1750  Pfd.  Zollgewicht. 

D.  Um  Nr.  36  zu  spinnen,  müsste  das  Vorgespinnst  Nr.  4 
gemacht  werden. 

Wir  legen  ebenfalls  einen  Platt'scheu  Feinfleyer  zu  Grunde. 

Das  Vorgespinnst  des  Mittelfleyers  ist  =  1,5  oder  doppelt  auf- 
gesteckt Nr.  0,75. 

4 

Der  Verzug  daher  =   r  =z    —  5,33. 

0,'75 

Für  das  28  Vordercylinderrad  und  56  Hintercylinderrad  ist  der 
180 

Verzug  =  — — : — j-  und  daher  für  unsern  Fall  der  Wechsel 
w  eciisei 

-ifl  —  33,78  oder  der  Verzug  =  -^T  =  5>3- 
5,oo  o4 

Die  Drehungen  pro  Zoll  sollen  sein  2,18 

53  4 

daher  der  Drahtwechsel  =  ^-j^  =  24,5  —  25 

53,4' 

und  somit  der  Draht  =  =  2,13. 

Die  Produktion  des  Fleyers. 

Umgänge  der  Spindeln  =  800;  Gewicht  der  Spule  =  lOZoll- 
loth  =  0,3663  Pfd.  engl.    Drehung  pro  Zoll  =  2,13  bei  Nr.  4. 

Arbeitszeit  =  80  Stunden.  Produktionsverhältniss  ==  1,22.  Zeit 
zur  Abnahme  der  Spulen  12  Minuten,  daher 

berechnete  Zeit  eines  Abzuges 

36  X  840  X  4  X  0,3663  X  2,13  ,.. 

—  —  —  =  11/,  9  Minuten. 

800 

Wirkliche  Zeit  mit  Aufenthalt  =  117.9  X  1.22  =  144  Min. 
Zeit  inclns.  Gpulenabnahme  =  144  -f  12  =  156  Minuten. 
4HOO 

Abzüge  =  ~  =  30,8  =  31  Abzüge, 
lob 

Lieferung  einer  Spindel  =  0,3663  X  31  =  11,3.  Pfund. 
Lieferung  des  Fleyers  bei  120  Spindeln  =  11,3  X  120  r=  1356 
engl.  Pfund  oder  1230  Zollpfund. 
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Fleyer  in  Systtn  III. 

Material   reine  Bengal. 

Versponnen  zu  Nr.  8  —  20  Harn.  Produl* 
Die  zur  Anwendung  kommenden  Fleyer  sii 

A.    ein  Grobfley  er  von  Platt. 

Stellung  soll  sein  36W,B.  29mm,  daher  Zwi> 
Druck  10.  10.  15  Pfund.  Nr.  des  hergestellten 
Nr.  der  Strecklunte  0,15, 

daher  Verzug    ?  ^   —  5. 

0. 1 5 

1 80 

Der  Verzugswechsel  demnach  — - —  =  3l 

Der  Draht  muss  sein  nach  meiner  Tabelle 
für  das  Güteverhältniss  1,2 

U  X  ^/ÖJ5  =  1.2  X  0.866  = 

32  3 

und  daher  der  Drahtwechsel  =    .  '     —  31 

1 ,04 

32  3 

oder  die  Drehungen  pro  Zoll  =  — ^j—  =  1.0 

Die  Produktion  des  Fleyers. 

Umgänge  der  Spindeln  =  500.  Gewicht  d 
loth  =  0,732  Pfd.  engl. 

Drehung  pro  Zoll  =  1,04  für  Nr.  0,75.  A 

Produktionsverhältniss  =  1,17. 

Zeit  zur  Abnahme  der  Spulen  5  Minuten; 

berechnete  Zeit  eines  Abzugs 
=  36  X  840  X  0,75  X  0,732  X  1.04  __ 

500 

Zeit  eines  Abzugs  mit  Aufenthalt 

=  35  X  1.17  —  40,9  —  41  IV 

Zeit  inclns.  Abziehen  =  41  X  5  -  46 

..  „r    ,        80  x  60 

Abzüge  pro  Woche  =  — —  =  104,4 

4b 

Lieferung  einer  Spindel  104  X  0,732  = 
Lieferung  pro  40  Spindeln 
=  76,1  X  40  =  3044  Pfund  engl.  =  276( 

m 

B.    Der  Mittel  fley  er  von  Platt,  Se 

Stellung  36mm  28nnB  ;  Zwischenraum  8m'"  I 
18  Pfund. 

Verzug.    Das  Grobfleyergespinnst  ist  Nr. 
steckt  Nr.  0,375,  daher  der  Verzug 

1,5 

0,375  ~" 
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und  der  Verzugwechsel 

JSL-  =  39. 
4 

Die  Drehung  soll  sein  für  Nr.  1,5.  bei  dem  Güteverhältniss  1,2 
1,2  {/T^~—  1,2  X  1,247  ^  1,49  Drehungen 
und  daher  der  Drahtwechsel 

=25 
1,49  _  "* 

Die  Produktion  des  Fleyers. 

Umgang  der  Spindeln  670.  Gewicht  der  Spule  =  15  Zollloth 
=  0,55  Pfd.  engl.    Zeit  zur  Abnahme  =  7  Minuten. 

Draht  pro  Zoll  engl.  —  1,49.    Arbeitszeit  80  Stunden. 
Produktionsverhajtniss  1,17.  Nr.  1,5. 
Berechnete  Zeit  eines  Abzuges 

36  X  840  X  1,5  X  0,55  X  1,49       _  _  _  „.  . 

=  —    =  55,5  Minuten. 

670  . 

Zeit  mit  dem  Aufenthalt  =  55,5  X  1,17  =  64.3  —  Q5  Min. 
Zeit  inclus.  Abziehen  der  Spulen  65  X  7  =  72  Minuten. 

80  60 

Abzug  pro  Woche   — —  =  66,6. 

Lieferung  einer  Spule  =  66,6  X  0,55  =  36,6  Pfd. 
Lieferung  des  Flevens  bei  72  Spindeln 
=  36,6  X  72  =  2635  Pfd.  engl.  =  2390  Zollpfund. 

C.  Der  Feinfleyer  von  Richard  Hartman«.  Seite  233.  Nr.  1,8. 

Für  Garn  Nr.  8—15.  * 

Stellung  36  und  1Smm.    Cylinderdim.  30B,m,  25mni,  30BUB. 
daher  Zwischenraum  8mni  und  0mm. 
Druck  10,5.   10.5.  17  Zollpfund. 

Das  Vorgespinnst  des  Grobfley  er  s  Nr.  0,75  wird  doppelt  auf- 
gesteckt, also  Nr.  0.375.  (Der  Mittelfleyer  kommt  sonach  in  Wegfall.) 

1  8 

Der  Verzug  ist        =  g-^r  =  4.8 

1 80 

Der  Verzugswechsel  also  — — —  =  37,5  —  38. 

4,8 

Die  Nummer  demnach  0,375'X  4,73  =  1.77  =s=  1,8. 
Die  Drehungen  pro  Zoll  müssen  sein  nach  meiner  Tabelle  =  1.6 
(für  das  Güteverhältniss  1,2). 

56  7 

daher  der  Drahtwechsel  =       '      =  35,4  oder  =  35 

1,0 

56  7 

und  sonach  der  Draht  =       '     =  1,62  Drehungen. 

35 

Die  Produktion   der  Flever.    Umgänge  der  Spin- 
deln 770. 

Gewicht  einer  Spule  =  10  Zollloth  =  0.3663  Pfd.  engl..  Nr.  1,8. 
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Drehungen  1 ,62.    Zeit  zur  Abnahme  der  Spulen  —  12  Minuten. 
Arbeitszeit  80  Stunden.    Produktionsverhältniss  =  1,31. 
Zeit  eines  Abzuges 

—  840  X  36  X  1,8  X  0,3663  X  1,62  _  _ 

770  —  ' 

Zeit  eines  Abzuges  mit  Aufenthalt  =  42  X  1,31  =55  Minuten. 
Zeit  inclus.  Abziehen  55  +  12  =  67  Minuten;    Abzüge  pro 

Woche  7.  Absüge. 


Lieferung  der  Spindel  =  71  X  0,3663  =  26  Pfund. 
Lieferung  des  ganzen  Flevers 

—  120  X  26  =  3120"  Pfd.  engl.  =  2836  Zollpfuud. 


D.    Um  20  Kette  oder  Schuss  spinnen  zu  können,   ist  es  bei 

diesem  Materiale  nöthig,  mindestens  Vorgespinnst  Nr.  2,5,  besser 

noch  Nr.  3  herzustellen.    Wir  wählen  das  letztere,   stecken  aber 

vom  Mittelfleyer  Vorgespinnst  Nr.  1,5  doppelt  auf,  also  Nr.  0,75. 

3 

Dann  ist  der  Verzug  =       -  =  4. 

Der  Verzugwechsel  für  den  Patent -Expressfleyer  von  Higgins 
(Seite  237),  den  wir  hier  zu  Grunde  legen,  ist 

=  -!^L  =  46,6  =  47. 
4 

Diesen  Wechsel  wird  mau  aber  wegen  der  Stellung  kaum  an- 
wenden können,  weshalb  wir  an  Stelle  des  56  Hiutercylindenades 
ein  46  ansteckeu.    Dann  wird  der  Verzug 

 1"  4600        _  153,3 

30      Wechsel         ~~  30  Wechsel  "~  Wechsel 

100  46 

und  für  den  Verzug  =  4  der  Verzugswechsel 

J^M  =  äs. 
4 

Die  Drehungen  pro  Zoll  engl,  müssen  sein  für  das  Güteverhält- 
niss  1,3  nach  meiner  Tabelle: 

2,25  Drehungen 
und  sonach  der  Drahtwechsel 

74  5 

=      '      —  33,  oder  umgekehrt 

74  5 

der  Draht  pro  Zoll  engl.  =    ■  ^     =  2,25. 
Die  Produktion  der  Fleyer. 

Umgänge  der  Spindeln  =  1300.  Gewicht  der  Spule  10  Loth 
Zollgewicht  =  0,3693  Pfund  engl.,  Nr.  —  3. 

Drehung  pro  Zoll  engl.  2,25.  Zeit  zur  Abnahme  der  Spulen 
12  Minuten;  Arbeitszeit  80  Stunden. 

Bei  der  bedeutenden  Geschwindigkeit  der  Spindeln  kommt  man 
mit  dem  Produktionsverhältniss  für  Sehlde  =  1,31  nicht  aus,  wir 
nehmen  deshalb  1,4. 
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Danu  ist 

Zeit  eines  Abzuges  nach  Rechnung 

36  X  840  x  3  X  2,25  X  0,3663 
=  I30()  =  57,;>  =  58  Minuten. 

Zeit  eines  Abzuges  mit  Aufenthalt  =  58  X  1,4  =  81  Minuten. 
Zeit  iucl.  Abziehen  =  81  +  12  =  93  Minuten. 

Abzüge  pro  Woche      —  ~  —   ==  51,5  =  52. 

vo 

Lieferung  einer  Spindel  =  0,3663  X  52  —  19  Pfund. 

Lieferung  des  ganzen  Fleyers  bei  144  Spindeln 

19  x  144  =  2736  Pfd.engi.  =  2490  Pfd.  Zollgewicht. 


Es  bleibt  uns  nun  uur  noch  übrig,  die  Veränderungen,  welche 
an  einein  Pleyer  vorgenommen  werden,  einer  nähereu  Betrachtung 
zu  unterwerfen. 

Die  Veränderungen  an  einem  Fleyer  beziehen  sich  auf  die  Lie- 
ferung desselben  und  auf  die  Veränderung  der  Nummer.  Hierbei  ist 
zu  bedenken,  dass  eben,  abgesehen  von  einem  schnelleren  Gange, 
eine  Aenderuug  der  Lieferung  nur  möglich  ist,  wenn,  die  gleiche 
Qualität  des  Garnes  vorausgesetzt,  die  Nummer  geäudert  wird,  wes- 
halb wir  nur  diese  ins  Auge  zu  fassen  brauchen. 

Es  wird  sich  dann  aber  darum  handeln ,  die  betreffenden  Wech- 
sel zu  bestimmen  und  wir  betrachten  deshalb  nach  einander 

a)  Aenderuug  der  Nummer. 

1)  Bestimmung  des  Verzugwechsels  oder  der  Cyliuderräder. 

2)  ,,  „  Drahtwechsels. 

3)  „  „    Zugwechsels  (Klink rades). 

4)  „  „  Wagenwechsels. 

b)  Die  hierdurch  bedingte  Aenderuug  in  der  Lieferung  des 
Fleyers. 

a)  Aenderuug  der  Nummer  des  Vorgespiunstes. 

Die  Nummer  des  Bandes  ist,  wie  wir  gesehen  haben,  abhängig 
von  dem  Verzuge  und  zwar  derartig,  dass  je  grösser  der  Verzug 
wird,  je  grösser  (feiner)  wird  auch  die  Nummer,  oder  mit  auderu 
Worten ,  die  Nummer  ist  direkt  proportional  dem  Ver- 
z  u  g  e. 

Je  grösser  der  Verzug  wird,  je  kleiner  muss  der  Verzugswech- 
sel werden,  und  umgekehrt.  Es  ist  also  der  Verzug  umge- 
kehrt proportional  dem  Verzugswechsel.  Durch  Verbin- 
dung dieses  und  des  obigen  Satzes  folgt: 

Die  Nummer  ist  umgekehrt  proportional  dem  Ver- 
zugswechsel, d.  h.  je  feiner  die  Nummer  werden  soll,  je  klei- 
ner muss  der  Verzugswechsel  genommen  werden  und  umgekehrt:  je 
stärker  (niedriger)  die  Nummer  werden  soll,  je  grösser  ist  der  Ver- 
zugswechsel zu  nehmen. 

1)  Die  Bestimmung  des  Verzugs  Wechsel  s  folgt  uuu  ein- 
fach aus  dem  letzten  Satze,  z.  B. 


uigiiizeo 


by  cTobgle 


Auf  einem  Feinfleyer  wird  Vorgespiuust  Nr.  4  fhergestellt  mit 
dem  32  Verzugswechsel;  man  spinnt  nunmehr  Nr.  3,5,  welcher  Wech- 
sel ist  nöthig? 

Da  die  Nummer  stärker  wird  (d.  b.  niedriger,  kleiner),  so  muss, 

nach  dem  vorigen  Satze,  der  Wechsel  grösser  werden  (weil  dann 

weniger  verzogeu  wird),  demnach  gleich 

32  X  4  128  . 

— — —  ■=  -j^r-  =  3b,b  =  37  Zahne 

oder  mit  dem  40  Wechsel  spinnt  mau  auf  einem  Mittelfleyer  Nr.  1,4; 
es  soll  Vorgespinust  Nr.  1,8  erzeugt  werden,  welcher  Wechsel  ist 
nöthig? 

Da  die  Nummer  feiner  wird  (höher,  grösser),  muss  der  Wech- 
sel kleiner  werden  ,  also : 

40X  1,4  56  Q< 

TT"  =  IX  =  31  Za,me' 

2)  Die  Bestimmung  des  Drahtwechsels. 

Der  Draht  ist  —  Güteverhältuiss  [/Nummer,   für  das  gleiche 

Material  ist  also  der  Draht  direkt  proportional  der  [/Nummer, 
d.  h.  je  feiner  die  Nummer,  je  grösser  oder  mehr  muss  der  Draht 
werden,  und  urngekehrt,  je  kleiner  die  Nummer  (je  stärker)  je  we- 
niger Draht  wird  nöthig  sein  (weil  natürlich  die  [/Nummer  mit  der 
Nummer  steigt  oder  fällt). 

Wir  haben  ferner  gefunden,  es  sind  für  alle  Fleyer 

,  „  .        Konstante  Zahl 

die  Drehungen  pro  Zoll  engl.  =  — r — r~  » 

Drahtwechsel 

d.  h.  aber,  je  grösser  der  Drahtwechsel,  je  kleiner  wird  der  Draht, 
und  je  kleiner  der  Drahtwechsel,  je  grösser  wird  der  Draht,  oder 
mit  andern  Worten :  Der  Drahtwechsel  ist  umgekehrt  pro- 
portional den  Drehungen  auf  den  Zoll. 

Da  aber  der  Draht  direkt  proportional  der  [/Nummer  uud 
umgekehrt  proportional  dem  Drahtwechsel,  so  folgt 

Der  Drahtwechsel   ist  umgekehrt  proportional  der 

/Nummer,    oder  je   feiner  die   Nummer  (also  auch  die 

/Nummer)  wird,  je  kleiner  muss  der  Draht  Wechsel  wer- 
den, und  je  kleiner  (stärker)  die  Nummer  wird,  also  auch 
die  J/jf 

ummer,    je  grösser    muss    der    Draht  Wechsel 
werden.  „ 

Z.  B.  auf  einem  Feinfleyer  spiunt  man  Nr.  4  mit  dem  25  Draht- 
wechsel, es  soll  Nr.  3  gesponnen  werden,  welcher  Drahtwechsel 
wird  nöthig?     

Der  Drahtwechsel  muss  sich  ändern  wie  |/  3  zu  [/  4  ,  da 
aber  Nummer  3  gesponnen  werden  soll  (also  die  Nummer  kleiner 
wird),  so  muss  der  Drahtwechsel  grösser  werden  und  so- 
nach gleich   

25  X  [/4  25  X  2       _c  ß       _Q  _.. 

Ff        =  ~W  =  28's  =  29  Zähne 
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oder:  mit  dem#42  Drahtwechsel  spinnt  man  auf  einem  Grobfleyer 
Nr.  0,75,  man  will  Nr.  0,9  spinneu,  welcher  Drahtwechsel  ist  nöthig? 

Da  die  Nummer  feiner  wird,   uiuss  der  Drahtwechsel  kleiner 

werden  und  zwar  wie  K  0,9  zu  V 0,75 
also  gleich   

49  ^  ^°'75  _  42_X-  0,866  _ 
42  X    1/0,9  -        0,948       -  ^ 
3)  Der  Zug  Wechsel. 

Wir  schalten  hier,  des  bessern  Verständnisses  wegen,  folgende 
Betrachtung  ein: 

Man  nennt  einen  Faden  2,  3,  4  u.  s.  f.  Mal  so  fein,  wenn  der- 
selbe auf  eine  gewisse  Länge  \ ,  J ,  \  u.  s.  f.  Mal  so  viel  wiegt,  als 
der  zur  Vergleichung  gewählte  Faden. 

Die  Nummer  des  Garnes  ist  aber: 

 _J  

Gewicht  einer  Zahl' 

wenn  also  z.  B.  eine  Zahl  eines  Garnes  (d.  i.  840  Jard  oder  2520' 
engl.)  -5*0  Pfund  engl,  wiegt,  so  ist  die  Nummer  des  betreffenden 
Games 

 !  =  Nr.  30. 

in 

Der  Garnfaden  ist  aber  ein  Cylinder  und  es  verhalten  sich  die 

Gewichte  zweier  Cylinder  wie  ihre  Querschnitte. 

Da  uun  der  Querschnitt  eines  Kreises  =  Durchmesser  X  Durch- 

3,141  .        ,  ,       3,141  .  u       .  v 

messer  X  — j —  ist,  oder  diam.  *  X  — - — ,  so  verhalten  sich  die 

Querschnitte  zweier  Cylinder  offenbar  wie  die  Quadrate  ihrer  Durch- 
messer und  hieraus  folgt:  es  verhält  sich  z.  B. 

 J  ,   •  !   =  30*40 

Gewicht  von  Nr.  30  '  Gewicht  von  Nr.  40  ' 

oder  statt  der  Gewichte  die  Querschnitte  (Qt.)  gesetzt 

 1   .  1   .     SO  •  40 

Qt.  von  Nr.  30    '    Qt.  von  Nr.  40 

Die  Querschnitte  sind   aber   proportional  dem  Quadrate  der 

Durchmesser  (diam.  2),  daher 

t  1 

 1    .  A  —  qo  •  40 

diam.  *  v.  Nr.  30  *  diam.  *  v.  Nf.  40 

oder  nach  den  einfachen  Regeln  der  Proportion,  Brüche  wegzu- 
schaffen  * 

diam.  2  v.  Nr.  40  :  diam.  2  v.  Nr.  30  =  30  :  40 
oder  endlich  (auf  beiden  Seiten  die  \/  gezogen)  • 

diam.  v.  Nr.  40  :  diam.  v.  Nr.  30  =s  l>30  :  1/40 

d.  i.  _ 

M  diam.  v.  Nr.  30  1^30 

diam.  v.  Nr.  40  ==  ,->—  

1/40 
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In  Worten  heisst  das : 

Die  Durchmesser  zweier  verschiedener  Garnfäden 
(Nummern)  verhalten  sich  umgekehrt  wie  die  aus  den 

Num  luern. 

Wir  haben  aber  weiter  oben  gesehen,  wenn  die  Spule  dünner 
ist,  gehören  mehr  Windungen  dazu,  konstaute  Laugen  an  Vorgarn 
aufzuwickeln.  Bei  der  voreileuden  Spiudel  muss  deshalb  (damit 
mehr  Windungen  entstehen)  die  Spule  langsamer  gehen,  das  Diffe- 
rentialrad mithin  schneller,  und  ebenfalls  bei  dem  Fleyer  mit  vor- 
eilender Spule,  damit  mehr  Windungeu  werden,  die  Spule  schneller 
und  folglich  auch  das  Differentialrad  schneller.  Damit  aber  das 
Letztere  geschieht,  muss  der  Riemen  auf  einen  kleineren  Konus- 
durchmesser zu  liegen  kommen,  d.  h.  die  Fortrückung  muss  kleiner 
werden,  und  zwar  im  Verhältniss  der       aus  der  Nummer. 

Es  ist  also:  die  Fortrückung,  um  welche  der  Riemen 
für  jede  neue  Lage  verschoben  werden  muss,  umgekehrt 
proportional  der  V  aus  der  Nummmer. 

Je  grösser  der  Fortrück  Wechsel  wird,  je  kleiner  ist  die  Ver- 
schiebung (weil  bei  dem  Planschen  Fleyer  wegen  der  kleineren  Thei- 
lung  des  Wechsels  die  Schaltwelle  um  einen  kleineren  Theil  ihres  Um- 
fange« gedreht  und  aus  dem  gleichen  Grunde  bei  solchen,  wo  der 
Zugwechsel  getrieben  wird,  wie  bei  dem  Higgin's  Fleyer,  der  am 
gleichen  Bolzen  steckende  Treiber  der  Zahnstange  dann  weniger 
Zähne  fortrücken  kauu)  und  je  kleiner  der  Fortrückwechsel  wird, 
je  grösser  ist  die  Verschiebung,  woraus  folgt: 

Die  Fortrückung  ist  umgekehrt  proportional  dem 
Zugwechsel. 

Aus  der  Verbindung  mit  dein  obigen  Satze,  dass  die  Fort- 
rückung umgekehrt  proportional  sein  soll  der  V  aus  der  Nummer 
folgt  aber: 

Der  Zugwechsel  ist  "direkt  proportional  der  V  aus 
der  Nummer. 

Z.  B. :  Vorgespinnst  Nr.  4,5  wird  auf  dem  Higgin's  Fleyer  mit 
dem  52  Zugwechsel  gesponnen.  Mau  will  Vorgespinnst  Nr.  3  er- 
zeugen, welcher  Zugwechsel  ist  Ddtbig? 

Die  Nummer  wird  kleiner,  folglich  muss  auch  der  Zugwechsel 

kleiner  werden,  und  zwar  wie  |/4,5  :  1/3  also 
_  52  |/3      52  X  1,732 

_    [/^h  -      2,121  4A4  -  42  Z'aÜUe' 

Oder  auf  dem  Platt'scheu  Fleyer  wird  Vorgespinnst  Nr.  1,4  mit 

den  16  Klinkrade  gemacht,  man  will  Nr.  2  spinnen,  es  fragt  sich, 

welcher  Zugwechsel  muss  genommen  werden. 

Die  Nummer  wird  feiner,  der  Zugwechsel  muss  grösser  werden, 

nämlich  • 

=  16,/l/2  J6^l  =^  Zähne.  * 
\/\A  1MS3 

4)  Der  Wagen  Wechsel.    Die  Fortrückuug  des  Wagens  muss 

so  sein,  dass  in  derselben  Zeit,  in  welcher  eine  Windung  gemacht 

Nies,  Baumwollen  -  Spinnerei.  19 
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wurde,  der  Wagen  um  eine  Höhe  fortgerückt  ist,  die  gleich  ist  dein 
Durchmesser  des  aufgewundenen  Fadens. 

Da  sich  aber  die  Durchmesser  zweier  verschiedener  Faden  um- 
gekehrt verhalten,  wie  die  Vaus  den  Nummern,  so  folgt,  dass  der 

Wagenwechsel   auch  abhängig  ist  von   der  [/Nummer. 

Er  wird  nun  nothwendig,  wenn  das  Garn  feiner  wird  (also  die 
Feinheitsnummer  grösser),  kleiner  werden  müssen,  weil  der  Durch- 
messer des  Garns  kleiner  wird  und  umgekehrt  inuss  er  grösser 
werden,  wenn  das  Garn  stärker,  das  ist  die  Nummer  kleiner  wird. 

Der  Wagen  Wechsel  ist  sonach  umgekehrt  propor- 
tional der  V"  aus  der  Nummer. 

Z.  B.:  Man  spinnt  auf  dem  Platt'sehen  Mittelfleyer  Nr.  2  mit 
dem  18  Wagenwechsel,  es  soll  Nr.  1,4  gesponnen  werden:  welcher 
Wagenwechsel  ist  nöthig? 

Das  Vorgarn  wird  stärker  (d.  h.  die  Nummer  kleiner),  der  Wa- 
gen muss  also  in  der  Zeit  einer  Windung  offenbar  einen  grösseren  ' 
Weg  zurücklegen  und  der  Wageuwechsel  muss  deshalb  grösser  wer- 
den, nämlich  gleich 

18  X  ]/2  =  lg  x  1^41  4  _  2|  Zähneu 

Oder:  Zu  Vorgarn  Nr.  3,5  auf  dem  Higgin's  Fleyer  gesponnen, 
war  der  24  Wagenwechsel  nöthig,  man  spinnt  Nr.  4,5,  welcher 
Wagenwechsel  muss  aufgesteckt  werden? 

Da  das  Garn  feiuer  wird,  muss  der  Wagen  laugsamer  gehen, 
also  der  Wagenwechsel  kleiner  werden  uud  zwar  gleich : 

24  x  i/S  = 24  x  im  =  21  Zäünen- 

b.    Die  Aenderuug  de*r  Lieferung. 

Sobald  die  Nummer  des  Vorgespinstes  geändert  wird,  ändert 
sich  gleichzeitig  die  Lieferung  des  Fleyers  nach  Pfunden  und  zwar 
würde  das  umgekehrt  proportional  der  Nummer  sein,  wenn  nicht 
die  Aenderuug  der  Nummer  gleichzeitig  eiuen  andern  Draht  er- 
forderte. 

WTir  haben  aber  gesehen,  der  Draht  ist  direkt  proportional  der 
[/Nummer,  so  dass  also  eine  feinere  Nummer  auch  mehr  Drehuugen 
pro  Zoll  engl,  verlangt. 

Und  da  wiederum  der  Drahtwechsel  umgekehrt  proportional 
der  V  aus  der  Nummer  ist,  so  folgt: 

Die  Lieferung  des  Fleyers  nach  Pfund  ist  umgekehrt 
proportional  der  Nummer  X  der  V  aus  der  Nummer. 

Dasselbe  Hesse  sich  auch  direckt  aus  dfer  Formel  für  die  Lie- 
ferung   herleiten,   wenn   man   sich    nur   erinnern    will,   dass  die 

Drehungen  pro  Zoll  =  Güteverhältniss  X  [/ aus  der  Nummer  sind. 

Für  das  gleiche  Material  bleibt  aber  das  Güteverhältniss  das- 
selbe.   Die  Formel  für  die  berechnete  Zeit  eines  Abzuges  ist: 


Digitized  by  Google 


—    291  — 

3GX84(>XGew^.  Spule  X  Nummer  X  Güteverhältiiiss  X  [/Nummer 

Umgänge  der  Spindeln  pro  Minute 

Es  wird  sich  nun  bei  einer  Aeuderung  der  Nummer  die  Spinn- 
zeit direkt  proportional  der  Nummer  X  [/Nummer  ändern. 

Die  Zeit  inkl.  Aufenthalt  ist:  berechnete  Zeit  X  Pro- 
dukt i  o  n  s  v  e  r  h  8 1 1  n  i  s  s. 

Die  Zeit  inkl.  Abnehmen  der  Spulen  =  Zeit  inkl.  Aufenthalt 
plus  Zeit  zur  Abnahme  und  endlich  die  Abzüge 

Arbeitszeit  pro  Woche 
Zeit  eines  Abzugs  inkl.  Zeit  zur  Abnahme 

Die  Lieferung  pro  Spiudel  ist:  Abzüge  X  Gewicht  der  Spule 
und  da  aber  die  Abzüge  (wenigstens  annähernd,  weil  die  Zeit  zur 
Abnahme  der  Spulen  bei  dem  gleichen  Fleyer  dieselbe  bleibt)  um- 
gekehrt proportional  sind  der  Nummer  X  V  aus  der  Nummer,  so 
ist  auch  die  Lieferung  pro  Spindel  umgekehrt  proportio- 
nal der  Nummer  X  [/Nummer. 

Wenden  wir  das  auf  einige  Beispiele  an: 

Auf  einem  Feinfleyer  wird  Nr.  4,5  gesponnen  aus  Amerikani- 
scher Baumwolle,  man  will  Nr.  3,5  spinnen  und  ist  die  Lieferung 
pro  Spiudel  in  80  Arbeitsstunden  für  Nr.  4,5  =  10,2  Pfund. 

Wie  gross  wird  die  Lieferung  pro  Spindel  bei  Nr.  3,5  sein? 

Weil  die  Nummer  kleiner  wird,_wird  die  Lieferung  grösser,  also 

=  10,2  X  4'5-p 
3,5  [/3,5 

4,5  X  2,121 


=  10,2  X 


3,5  X  1,87 


Q  r*44 

=  10,2  X  7n~r  =  14,9  Pfund. 
D,54 

Oder  auf  dem  Higgin's  Fleyer  liefert  die  Spindel  bei  Nr.  3 
=  19  Pfd.  engl.    Was  liefert  sie  bei  Nr.  4. 

Offeubar,  weil  die  Nummer  feiner  wird,  weniger  und  zwar 

tJ  ,c  3  1/3  _  3X1,73 
19  X  4  [/  4  ~ 
-  19  X  5i9     =  12,3  Pfd. 

Allgemeine  Bemerkungen. 

Das  hierher  Gehörige  über  die  Stellung,  Druck  und  das  Ab- 
stellen von  Fehlern  ist  schon  weiter  oben  angedeutet  worden  und 
bleibt  uns  nur  noch  übrig,  Einiges  über  die  Ingangsetzung  eines 
neuen  Fleyers  zu  bemerken. 

Vor  Allem  ist  der  Drahtwechsel  und  der  Verzugwechsel  zu  be- 
rechnen, welcher  uöthig  ist,  um  aus  einem  bestimmten  Materiale 
Vorgespinnst  von  bestimmter  Nummer  zu  erzeugen. 

Das  Klinkrad  (den  Zugwechsel)  und  den  Wagenwechsel  zu  be- 

19* 
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rechnen  ist  weit  schwieriger,  weshalb  es  die  meisten  Praktiker  wohl 

unterlassen  werden. 

Dagegen  ist  anzuempfehlen,  nachdem   der    Wagen-  und  Zug- 
wechsel vorläufig  bestimmt  ist,  nicht  gleich  den  ganzen  Fleyer  auf- 
stecken zu  lassen,  sondern  vielmehr  erst  einen  Versuch  mit  ß  oder. 
8  Spulen  vorzunehmen,   um  sich  von  der  richtigen  Windung  und 
dem  richtigen  Zuge  zu  überzeugen. 

Auch  ist  es  nothwendig ,  schon  eine  Probe  abzuweifeu,  wenn 
erst  2  oder  3  Lagen  auf  der  Spule  sind ,  macht  man  dann  eine 
zweite  von  der  vollen  Spule,  so  wird  man  sofort  sehen,  ob  der  Zug 
richtig  ist,  weil  dann  die  bei  beiden  Proben  erhaltenen  Nummern 
übereinstimmen  müssen.  Besonders  bei  schnell  gehenden  Fleyeru 
(bei  denen  von  Higgins)  ist  dies  unumgänglich  nöthig,  weil  selbst 
bei  etwas  scharfem  Zuge  der  Faden  vom  Cvlinder  nach  dem  Flügel 
nicht  straff  angespannt  sein  wird.  Wie  man  sich  zu  helfen  hat, 
wenn  der  Zug  nicht  richtig  ist,  ist  genugsam  weiter  oben  erörtert 
worden,  wo  das  Nöthige  darüber  nachgesehen  werden  mag. 

Liegen  die  Windungen,  statt  eine  an  der  andern,  zu  weit  aus- 
einander, so  dass  also  zwischen  je  zwei  Windungen  ein  Zwischen- 
raum entsteht,  oder  windet  der  Wagen  zu  eng,  so  ist  natürlich  im 
ersteren  Fall  ein  kleinerer,  im  letzteren  dagegen  ein  grösserer  WTagen- 
wechsel  anzustecken. 

Wiudet  endlich  der  Wagen  zu  tief  oder  zu  hoch,  so  hilft  man 
sich  durch  Stellung  der  kleiueu  Schrauben  6  und  7  (Flg.  136,  T*f.  XVII 

Platt'scher  Fleyer),  durch  ein  weiteres  Hiueiaschrauben  in  den  Kör- 
per B  werden  die  Schrauben  früher  auf  die  Sperrkegel  $  und  8* 
treffen  und  daher  eine  kürzere  Windung  hervorbringen,  während 
durch  Herausschrauben  dieser  Schrauben  der  Wagenweg  vergrössert 
wird.  Bei  dem  Higgins  Fleyer  wird  es  freilich  nothwendig,  den 
Halter,  welcher  die  beiden  Gleitlineale  h  und  //,  (Hg.  154,  Taf.  XX) 
enthält,  abzuschrauben  und  durch  Drehung  der  vierkantigen  Spin- 
del s, ,  wenn  der  Wagenweg  vergrössert  werden  soll,  die  beiden 
Gleitflächen  h  und  hl  weiter  auseinander,  im  entgegengesetzten  Falle 
näher  aneinander  zu  bringen. 

Noch  sei  einer  nicht  unwichtigen  Verbesserung  gedacht,  die  Herr 
Spiunereidirektor  K.  Morgenstern  an  den  Halslagern  der  Fleyer- 
spindeln  angebracht  hat,  um  den  Oelverbrauch  nicht  allein  auf  ein 
Miuimum  herabzubringen,  sondern  vor  Allem  das  Üel  selbst  mög- 
lichst nutzbar  für  die  Spindel  zu  verwertheu.  Herr  J.  D.  Fischer 
beschreibt  im  1.  Hefte  der  deutschen  Gewerbezeituug,  Jahrgang  59, 
eine  in  Fig.  170,  Taf.  XXII  dargestellte  Vorrichtung,  mit  deren  Hülfe 
man  das  Gel,  nachdem  es  aus  den  Spindelbüchsen  herausgelaufen 
ist.  den  Spindeln  wieder  zuführt,  um  so  nochmals  als  Schmier- 
mittel zu  wirken. 

Dicht  unter  dem  Wagen  wird  eine  circa  3|"  breite  Latte  L  be- 
festigt, in  welche,  ungefähr  1J"  von  jeder  Spindel  entfernt,  Draht- 
stifte eingeschlagen  sind,  welche  einen  kleinen  Fallhebel  a  tragen, 
der  die  Spindel  8  zur  Hälfte  ihres  Umfanges  umschliesst  und  inwen- 
dig mit  Tuch  belegt  ist. 
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Das  aus  den  Spindelbüchsen  herausgelaufene  Oel  wird  von  dem 
Tuche  des  Fallhebels  aufgesaugt  und  schmiert  bei  der  auf-  und  ab- 
gehenden Bewegung  des  Wagens  die  Spindeln  von  Neuem. 

Die  hiervon  erzielte  Wirkung  ist  aber  keineswegs  vollkommen 
befriedigend  und  hat  eben  Herr  Morgenstern  einen  weit  grösseren 
Vortheil  dadurch  erreicht,  dass  er  das  Bestreben  des  Oeles,  mög- 
lichst rasch  die  Lagerbüchsen  zu  verlassen,  dadurch  veränderte,  dass 
er  ihm  Gelegenheit  gab,  sich  länger  in  denselben  aufzuhalten. 

Er  versieht  zu  diesem  Zwecke  die  Halslager  der  Fleyerspindeln 
mit  Oelnuthen,  doch  so,  dass  die  untere  Oeffnung  des  Lagers  immer 
eine  kreisrunde  bleibt,  wie  das  aus  Fig.  171,  Tnf.  XXII  ersichtlich  ist 
und  empfiehlt  als  noch  bedeutend  vortheilhafter ,  die  Oelnuth  nicht 
vertikal,  sondern  geneigt,  wie  dies  Flg.  172  zeigt,  niedersteigen  zu 
lassen.  Diese  Oelnuth  muss  aber  so  eingeschnitten  sein,  dass  die 
Schraubenwindnngen  in  derselben  Richtung  aufsteigen ,  in  welcher 
die  Umgänge  der  Spindeln  erfolgen.  In  diesem  Falle  wird  das  Oel, 
wie  vorher,  vermöge  seiner  Schwere  in  den  Windungen  herabzu- 
rinnen suchen,  während  ihm  die  Drehung  der  Spindel  das  Bestreben 
mittheilt,  in  den  eingeschuittenen  Windungen  emporzusteigen.  Auch 
hier  dürfen  die  Schraubengänge  nicht  durch  das  ganze  Lager  hin- 
durchgehen, sondern  es  muss  die  untere  Oeffnung  ein  Kreis  ohne 
Einschnitte  bleiben.    (Deutsche  Iudustrie-Zeitung.  63.  Nr.  1.) 

Nach  den  Versuchen  des  Herrn  Prof.  Böttcher  kann  man  pro 
Spindel  und  100  Umgänge  als  Bewegkraft  rechnen: 

Für  den  Grobfleyer     ....  0,003  Pferdekraft 
„     „    Mittelfleyer    ....  0,0024  „ 
„     „    Feinfleyer      ....  0,0015  ,, 
„     „    Doppelfeinfleyer     .    .  0,0012  „ 
„     „    Extradoppelfeinfleyer  .  0,001  „ 
Nach  den  neuesten  Versuchen  an  Platt'schen  Maschinen  mit 
Hülfe  eines  Differential- Dynamometers  vorgenommen,  ergeben  sich 
ohne  Transmission  (Deutsche  Jndustrie-Zeitung.  Nr.  34.  1867): 
Bei  einem  Grobflever  von  64  Spindeln 

Nr.  0,65  und  460  Spindeluragänge  =  0,603  Pferdekraft 
pro  Spindel  und  100  Umgänge  =  0,0021  „ 
Bei  einem  Mittelflever  von  102  Spindeln 

Nr.  1,7  und  720  Spindeluragänge  =  0,86 

pro  Spindel  und  100  Umgänge  =  0,0012  „ 
Bei  einem  Feinfleyer  von  140  Spindeln 

Nr.  4   und  886   Spindeluragänge  =  0,788 

pro  Spindel  und  100  Umgänge  ss  0,0007  „ 
welche  letztere  Angaben  allerdings  gegen  die  oberen  bedeutend  klei- 
ner ausfallen. 
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V.  Die  Bank  Abegg. 

Bei  uns  in  Norddeutschland  sind  die  Fleyer  fast  allgemein  in 
Anwendung  und  haben  alle  andern  Vorspinnmaschinen  verdrängt,  in 
Süddeutschland  dagegen  bedient  man  sich  an  Stelle  des  Isten  und 
2ten  Fleyers  der  Bank  Abegg,  so  genannt  nach  ihrem  Erfinder, 
Abegg,  Direktor  des  Spinnmaschinenbaues  in  der  Fabrik  von 
Escher,  Wyss  und  Comp,  in  Zürich. 

Die  Bank  Abegg  hat  eine  grosse  Aehnlichkeit  mit  der  Pressions- 
strecke (welche  letztere,  da  sie  durch  die  Drehtopfstrecken  immer 
mehr  verdrängt  wird,  hier  nicht  beschrieben  worden  ist,  siehe 
darüber  Technik  der  Baumwollenspinnerei  von  Hülsse,  Seite  98  — 
100)  und  unterscheidet  sich,  besonders  für  niedere  Nummern,  von 
den  Fleyern  vorteilhaft  durch  ihre  grössere  Produktionsfähigkeit. 

Dies  hat  seinen  Grund  darin,  dass  man  der  Lunte  weniger 
Drehungen  pro  Zoll  engl,  zu  geben  braucht,  einestheils  weil  die- 
selbe nicht  so  grosser  Reibung  ausgesetzt  ist.  wie  beim  Fleyer,  wo 
die  Lunte  ein  oder  mehrere  Male  um  den  Finger  des  Flügels  ge- 
schlungen wird,  anderntheils  nicht  der  Faden  die  Spule  zu  drehen 
braucht,  wenn  sie  der  nächsten  Maschine  vorgelegt  wird,  sondern 
sich  dann  der  Vorgespinnstfaden  von  der  ruhig  stehenden  Spnle 
nur  abhebt. 

Während  man  nun  bei  den  Fleyern  an  die  grosst  möglichste 
Geschwindigkeit  der  Flügel  gebunden  ist,  die  man,  ohne  der  Ma- 
schine und  dem  Vorgarn  zu  schaden,  nicht  überschreiten  darf,  weil 
eben  sonst  der  Flügel  zu  starken  Erschütterungen  ausgesetzt  wird, 
kann  man  bei  der  Bank  Abegg  die  Geschwindigkeit  der  Vorder- 
cylinder  so  weit  treiben,  als  es  die  Qualität  der  verarbeiteten  Baum- 
wolle zulässt. 

Bei  laugen,  sich  weniger  leicht  streckenden  Wollen  kann  man 
dem  Vordercylinder  £50  —  300  Umgänge  geben,  während  man  bei 
kurzen  und  starken  Wollen  diese  Geschwindigkeit  bis  auf  350,  ja 
selbst  400  Umgänge  pro  Minute  treiben  kann. 

Die  Bank  Abegg  besteht  aus  dem  Streckwerke  mit  Abzugswalze, 
dem  den  Draht  gebenden  und  zugleich  den  Wickel  oder  die  Spule 
bildenden  Theile,  dem  sogenannten  Plongeur  und  dem  Wagen,  der 
während  der  Füllung  der  Spule  eine  langsam  niedergehende  Be- 
wegung erhält. 

Wir  betrachten  diese  drei  Theile  der  Reihe  nach  und  legen 
dabei  pro  Minute  375  Umgänge  der  Riemenscheibe  zu  Grunde. 

I.  Das  Streekwerk  mit  Abingw&lie.    Mg.  173,  Taf.  XXII. 

Von  der  Hauptwelle  H  aus  wird  mit  Hülfe  zweier  gleicher 
(26er)  Räder  und  eines  Transporteurs  eine  höher  gelegene  Welle  Ht 
in  Bewegung  gesetzt,  von  wo  aus  die  Drehung  mittelst  eines  Wech- 
selvorgeleges A  und  B  (16  und  25)  auf  den  Vordercylinder  über- 
tragen wird. 
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a)  Der  Vorderevlinder  hat  sonach  Umgänge 

375  X  26  X  25        -  240. 

Bei  einem  Durchmesser  von  1-jV'engI.  ist  sonach  die  Lieferung 
s=  240  X         X  3,141"  engl. 

=  895.36"  engl.  =  24.86  .Jard.  =  941.9"  sächs. 

b)  Wie  aus  derselben  Figur  ersichtlich,  hat  der  Einzngcylinder 
Umgänge 

om       27  ^  34  (Wechsel)  .. 

76       —    50~  Umgänge 

und  der  Einzug  ist  bei  1"  Durchmesser 
57,9  X  1  X  3.141  —  182,1"  engl.  =  5,06  Jard.  =  196,04"  sächs. 

c)  Der  Trieb  des  M  i  tte  ley  Ii  uders  erfolgt  mit  Hülfe  eines 
doppelten  Transporteures  und  des  35  und  29  Rades. 

Der  Verzug  zwischen  Einzug  -  und  Mittelcylinder  (welcher  letz- 
tere ebenfalls  1"  Durchmesser  hat)  ist  sonach 

==35  = 

29  ^  .         29  UlU 

35  X  1 

Der  Verzug  zwischen  Mittel  -  und  Ansgebcylinder 

 LA  L  =  4  07 

27x^x  35  X  1 

76      50  29 
Der  Verzug  zwischen  Ausgeb-  und  Eiuzugcvlinder 


^x  34  X  1 

76  X  50  X 


=  4,92 


oder  =  4,07  X  1,21  ==  4,92 

oder  endlich  =       *  „    —  4,92. 

(1)  Die  Abzugwalze.  Pig.  173,  Tnf.  XXII.  Auf  der  Vorder- 
cylinderwelle  befindet  sich  ein  40er  Rad  und  treibt  mit  Hülfe  eines 
ebenfalls  40er  Rades  die  Abzugwalze  von  1J"  engl.  Durchmesser 

40 

Umgänge  der  Abzngwalze  ==  240  X  ^  =  240 

(  Lieferung  =  240  X  j  X  3.141"  engl. 

=  «42,48"  engl.  =  26,18  Jard.  =  1014,3"  sächs. 
Verzug  zwischen  Abzugwalze  und  Vordercylinder 

-  1A~  IS"  1,05 
912.48  _ 

-  895,36  _  ,'05' 


« 

Digitized  by  Google 


11.    Die  Flongeurs    Flg.  174,  Tsf.  XXII 


Unter  den  Abzugwalzen  liegen  die  den  Draht  gebenden  Röhren  M. 

Dieselben  erhalten  von  der  Welle  i/,  ans  (die  so  gut  wie  die 
Hauptwelle  H  ~  375  Umgänge  macht)  ihre  Drehung  durch  die  bei- 
den konoidischen  24er  Räder  und  sind  mit  den  Platten  0  durch 
eine  Schraube  fest  verbunden,  so  dass  also  O  ebenfalls  dieselben 
Drehungen  haben  muss,  wie  die  Röhren  M. 

Die  Platten  0  liegen  in  einem  am  Gestelle  befestigten  Tische. 

Den  2ten  Theil  des  Plongeurs  bilden  die  kegelförmigen  Stücke  N, 
die  ihre  Drehung  ebenfalls  von  der  Welle  Hl  aus,  mittelst  eines 
26  Rades  eines  Wechselvorgeleges  C  und  D  (66  und  60)  und  des 
an  der  Wickelwelle  W  befestigten  26er  Rades  erhalten.  Von  wo  aus 
die  Bewegung  ebenfalls  durch  2  konoidische  25  Rader  auf  Ar  über- 
tragen wird.    N  sitzt  lose  auf  der  Röhre  M. 

Die  untere  und  obere  Scheibe  von  0  ist  excentriseh  durch- 
bohrt, doch  so.  dass  das  in  der  untern  Scheibe  befindliche  Loch 
grösser  ist  als  das  in  der  oberen. 

In  den  in  0  befindlichen  Durchbohrungen  ist  die  mittelst  des 
an  N  angegossenen  inneren  Zahnkranzes  (50  Zähne)  und  eines  klei- 
nen 18  Stirnrädchens  bewegte  Hülse  i\  die  mit  der  Scheibe  R  ver- 
bunden ist.  eingelegt  und  es  hat  die  Letztere  nahe  ihrem  Umfange 
eine  Oeffnuug  Q.  welche  zum  Austritt  der  Lunte  bestimmt  ist.  Es 
bewegt  also  die  hintere  Plougeurwelle  Hx  die  Röhre  M  und  die 
mit  ihr  verbundenen  Scheiben  0.  Während  die  Wickelwelle  W 
ihre  Bewegung  auf  N  und  von  hieraus  mit  Hülfe  des  inneren  Zahn- 
kranzes und  des  18er  Stirnrädchens  auf  das  Röhrchen  P  und  die 
mit  ihr  verbundene  Scheibe  R  überträgt. 

Die  in  M  eingelaufene  doppelte  Lunte  geht  nun  seitlich  aus 
M  (oberhalb  P)  heraus,  durch  das  kleine  Röhrchen  P  hindurch 
und  geht  endlich  von  hier  aus  durch  die  kleine  Oeffnuug  Q  in  der 
Platte  R  nach  der  Spule. 

Während  die  Drehung  der  Röhre  M  dem  Vorgarn  den  erfor- 
derlichen Draht  giebt,  bewirkt  die  Drehung  der  Platte  R  ein  Auf- 
wickeln auf  die  Spule  in  hypocykloidischen  Lagen. 

Die  Spule  bildet  sich  um  die  Spindel  S  auf  der  oberhalb  mit 
Filz  überzogenen  Scheibe  T  (Flg.  175,  Taf.  XXII) ,  die  ihre  Drehung 
von  der  Hauptwelle  aus  wie  folgt  erhält. 

An  der  Hauptwelle.  H  befindet  sich  ein  38er  Kegelrad,  das  mit 
Hülfe  eines  36  Rades  (beide  sind  zum  Wechseln  eingerichtet)  eine 
hinter  den  Spindeln  S  stehende,  mit  einer  Spur  versehenen  Welle  V 
bewegt  (Flg.  176). 

An  dieser  Welle  gleitet  mittelst  eines  Zahnes  in  der  Spur  ein 
40  Rad,  das  mit  Hülfe  eines  ebenfalls  40  Rades  eine  auch  mit  Spur 
versehene  2te  Welle  TU,  bewegt. 

Mit  dem  letzteren  Rade  verbunden  ist  ein  23  Kegelrad,  das  ein 
ebenfalls  23er  auf  der  eigentlichen  Wagenwelle  X  befindliches  treibt 
und  somit  auch  diese  in  Umdrehung  versetzt. 
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Die  Uebertragung  der  Bewegung  auf  die  Spulen  geschieht  nun 
endlich  für  jede  einzeln  durch  ein  auf  der  Wagenwelle  befestigtes 
29  und  ein  an  T  befindliches  30er  Winkelrad. 

Die  Wagenwelle  X  ist  am  Wragen  W\\  selbst  angebracht  und 
geht  mit  diesem  auf  und  nieder.    Hg.  175,  Taf.  XXII. 

F  ist  die  untere  Platte,  welche  sämmtliche  Fusslager  der  Spin- 
deln enthält.  Das  Napfchen  a  ist  durch  einen  Stift  h  so  mit  der 
Spindel  verbunden,  dass  es  sich  mit  drehen  muss. 

,s-  ist  eine  in  die  Nuth  der  Spindel  eingeschraubte  kleine  Schraube, 
welche  den  Zweck  hat.  beim  Abheben  der  Spindeln  nebst  Spulen 
zu  verhindern,  dass  sich  die  Scheibe  T  von  der  Spindel  trennt;  es 
legt  sich  nämlich  dann  der  in  T  befindliche  Stift  s1  an  s  an. 

Durch  m  wird  T  und  U  mit  einander  verbunden,  indem  das 
durch  den  Stift  o  mit  V  verbundene  Rohr  n  durch  die  Feder  nach 
oben  gedrückt  wird,  und  so  m  iu  eine  der  in  II  befindlichen  Öff- 
nungen sich  einlegt. 

Für  jede,  neue  Füllung  ist  natürlich  eine  neue  Spindel  nebst 
Spulenscheibe  T  erforderlich.  Die  Lunte  legt  sich,  nachdem  sie 
ihre  Drehung  erhalten  hat,  in  Form  von  Ringen  so  auf  die  Holz- 
scheibe 7',  dass  sie  an  den  Umfang  der  Scheibe  tangential  an- 
schliessen  und  indem  sie  sich  dicht  neben  einander  legen,  alle  die 
durch  die  Mitte  der  Scheibe  gehende  Spindel  8  umfassen.  Fig.  177, 
Taf.  XXII. 

III.  Der  Niedergang  des  Wagens  wird  durch  die*  durch  das 
Füllen  der  Wickel  entstehende  Pressung  bewirkt,  welche  ein  all- 
maliges  Niedergehen  des  Wagens  (der  durch  Gewichte  gehalten 
wird)  hervorbringt.  Die  Gegengewichte  geben  dabei  durch  ihren 
Widerstand  den  Spulen  die  gehörige  Festigkeit. 

Wir  gehen  nun  zur  Berechnung  zurück. 

Die  Umgänge  der  Röhre  M  (Fig.  174) 

375  X  ^  X  24  =  375  Umgänge. 
Umgänge  des  inwendig  verzahnten  Kegelstückes  N 

375  ><  II  ><  JU  ><  6T  *  l  =  <•» 

Die  Röhre  M  und  mithin  auch  die  Platte  0  haben  375  Um- 
gänge. N  dagegen  412.5;  die  Differenz  beider  Drehungen  wird  nun 
mit  Hülfe  des  inneren  Zahnkranzes  an  N  (50  Zähne)  und  des  18 
Stirnrädchens  eine  Drehung  an  P  hervorbringen  und  folglich  auch 
der  Scheibe  R,  die  also: 

(412,5  -  375)  TG  =  37,5X~  =  104,166  Umgänge  hat. 

1  o  1  o 

Da  sich  aber  hierbei  die  Oeffnung  Q  in  der  Scheibe  R  in  einem 
Kreise,  dessen  Durchmesser  3"  ist,  bewegt,  so  wird  durch  R  eine 
Vorgarnlänge  aufgewickelt 

=  104,166  X  3  X  3,141  =    981.71''  engl. 

=  1056,6"  sächs. 
s=     27,27  Jard. 
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Der  Verzag  gegen  die  Abzugwalzen  beträgt  daher 

und  der  Gesarnmtverzug  der  eingezogenen  Lunte  offenbar 

982,71  QCO 
182,1    ~    '  J' 
Die  Umdrehungen  der  Spulenscheibe  T  sind 

38  (JE)  v  29 
375       36  (F)  X  30  =  382,6  ümgäuSe 
und  nun  endlich  der  Draht 

=  0,389  Drehungen. 

Berechnet  man  den  Draht  direkt  aus  den  Umgängen  der  Röhre 
Jf,  so  findet  er  sich  zu  =s 

375 

gg-j  ^  =  0,382  Drehungen 

(eine  Differenz,  die  man  also,  der  bequemeren  Rechuuug  mit  den 
Umgängen  der  Röhre  M  wegen,  füglich  vernachlässigen  kann). 

Während  nun  die  Röhre  M  (und  somit  auch  die  Scheibe  Ö) 
375  Umgänge  gemacht  hat,  hat  die  Spulenscheibe  T  382,6  Umgänge 
gemacht,  also  gegen  die  ersten  überhaupt  382,6  —  375  —  7,6  Um- 
drehungen.« In  derselben  Zeit  hat  aber  die  kleine  Scheibe  R  104,16 
Ringe  auf  T  gelegt  und  es  kommen  .daher  auf  die  Durchschnitts- 
fläche der  Spule 

-j  ft     —  13,7  Ringe. 


Versuchen  wir  die  Rechnung  allgemein  durchzuführen ,  um  in 
der  Lage  zu  sein,  die  nöthigen  Wechselräder  von  vornherein  zu  be- 
stimmen und  den  richtigen  Draht  pro  Zoll  geben  zu  können. 
Allgemein  wird  die  Abzugwalze  Umgänge  haben 

26  ^  treibender  Lieferungswechsel  A 
26      getriebener  Lieferungswechsel  B 

bei  einem  Durchmesser  von  f"  wäre  sonach  die  Lieferung 

Zähne  von  A  5 

375  X   p  X7  X  3,141"  engl. 

Zahne  von  B  4 

«\  ,  k  „  Zähne   von  A 

2)  =  1472,6     X  =.:,        — ~D  Zoll  engl. 

7  '  Zahne  von  B 

tmAn     ^  Zähne  von  A  „  „    a  , 
=  1584,9    X^r^  Zoll  sichs. 

in  oac  ^  Zähne  von  ^1 
=    40,906  X  Jard. 
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Der  Einzngcylinder  hat  Umgänge 

Zähne  von  A  ^27  Wechsel 

61  b  X  Zähne  von  B  X  76  X  50 

Zähne  von  .4  X  Wechsel 

3)  =  2.6645  X  . 

Zahne  von  i> 

und  der  Einzug  für  einen  dirn.  von  1"  engl. 

2,6645  X  I  X  3,141  X  — t  X  Wechsel  Zoll  eugl. 

Zahne  von  B 

.  _  Zähne  von  „4 

4)  =  8,3705  X  %5:   b  X  Wechsel  Zoll  engl. 

Zahne  von  Ii 

_  .       „    Zähne  von  v4  ,    .  _  ,, 

=  9,00S9  X  D  X  Wechsel  Zoll  sächs. 

Zahne  von 

Der  Ausgebcy linder  hat  Urngänge 

ev  v^  26       Zähne  von  vi       „_r  Zähne  von  vi 

5)  .*75  X     ,  X  ß  =  375  —  „ 

2b       /ahne  von  /»  Zähne  von  Ii 

bei  IfV'  Durchmesser  ist  sonach  die  Lieferung 

375  X  V°"  i  X  \1%  X  3,141"  engl,  oder 

Zahne  von  n 

6)  1398.9   X  f£W-T!m  i  Zoll  engl. 

Zahne  von  /? 

.....    v^  Zähne  von.! 
Io05.7    X  v-u —      «  Zo11  sachs. 
Zahne  von  /> 

3S.86  X  V"n  i  Jard. 

Zahne  von  # 

Der  Gesammtverzug  zwischen  Abzugwalze  nud  Einzngcvlinder 
daher  gleich 

?)  1472.6  =  175,9 

8,3705  X  Wechsel  Wechsel' 
Zwischen. Abzugwalze  und  Ausgebcvlinder 
8)  U72.6  _  * 

8)  1398,9 

Zwischen  Abzugcylinder  und  Einzngcvlinder 

9)  _      13989  =  <67»1 

8,3705  X  Wechsel  Wechsel' 

Zwischen  Einzug-  und  Mittelcylinder 

10)  1  =1,21. 

"    X  I 

35  X  ' 


11) 


Zwischen  Abzugcylinder  und  Mittelcvlinder 

1TV  "  138,3 

27       Wechsel  ^35  Wechsel' 

76  50  29 

Die  Umgänge  der  Röhre  M 


12)  =  375  X  |  X  H  =  375. 
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Die  ümgäDge  des  kegelförmigen  Theiles  N 

<m       26  ^         26         vZähnevonC  25 
X  26  X  Zähne  von  D  X      ~26        X  25 
i«n  „K  w  Zähne  von  C 

Zahne  von  I) 

Von  der  Differenz  der  Umgänge  der  Röhre  M  und  des  Theiles 

N  hängen  aber  die  Umgänge  der  Röhre  P  und  mithin  der  Scheibe 

R  ab,  dieselben  sind: 

'mm  v    Zähne  von  C     A„„  \  50 
375  X  —  j k  -  375  )  X  -c  oder 

Zaline  von  />  y  1b 

.  /Zähne  von  C  —  Zähne  von  ZA  50 

14;  375  X^  Zähne  von  £>  )  X  18 

*n 4i  Cl?  ^    Zähne  von  C  —  Zähne  von  D 

=  1041,00  X   rf^r  fz  

Zahne  von  1) 

bei  einer  Entfernung  der  Oeffnung  Q  in  der  Scheibe  R  =  1£"  vom 
Mittelpunkt,  legt  also  die  Scheibe  für  jeden  Umgang  einen  Ring  auf 
die  Spule  von  3"  dim.  und  daher  bei  den  obigen  Umgängen  eine 
Länge  von 

_  a_R  /Zähne  von  C  -  Zähne  von  D\  50  ^  _  ^  „  ,  . .  u  . 
-  375   Zä-hne  vou  I>  )  X  18  X  3  X  3,141  engl. 

15)    =  9817,3  X  Z^-^?^-S^^  Zoll  «gl. 

Zahne  von  D 

mtoo    ^    Zähne  von  C  —  Zähne  von  I)  _  „   ..  . 

=  10566    X   =c  —  Zoll  sachs. 

Zahne  von  D 

=     272.7  X  ™^V°°  ^^nhe-™D  Jard. 

Zähne  von  D 

Endlich  die  S  pul  enscheibe  T.  Dieselbe  muss  offenbar 
um  etwas  schneller  gehen,  als  die  Röhre  M  und  mithin  die  Scheibe 
0,  weil  es  sonst  gerade  so  gut  sein  würde,  als  stünden  beide  still 
und  es  würden  sich  sonach  die  von  R  gebildeten  Ringe  einer  auf 
den  andern  legen. 

Die  Umgänge  der  Spulenscheibe  sind  aber 

«6)       375  X  ™™  V°n  l  X  £  =  362,5  % 

Zähne  von  F      30  Zähne  von  F 

In  derselben  Zeit  hat  0  375  Umgänge  gemacht. 

Diese  beiden  Werthe  von  einander  abgezogen,  giebt  an,  um  wie 
viel  die  Scheibe  T  gegen  die  Scheibe  0  voreilt. 

Wie  man  aber  zu  verfahren  hat,  um  die  Werthe  von  E  und  F 
zu  bestimmen,  wird  durch  das  folgende  Beispiel  klar  werden. 

Beispiel.  Auf  der  Strecke  ist  das  Band  Nr.  0,14.  Auf  der 
ersten  Bank  Abegg  wollen  wir  Nr.  0,75  erzeugen  und  es  wird*  auf 
der  ersten  Bank  nicht  duplirt,  wie  wir  dies  auch  bei  dem  Grob- 
fleyer  nicht  gethan  haben. 

Die  Fragen  werden  nun  sein,  welchen  Draht  muss  die  Lunte 
erhalten  und  welcher  Verzugswechsel  ist  anzustecken. 

Auf  der  Bank  Abegg  ist  der  Draht,  wie  bereits  gesagt,  ein  be- 
dentend  geringerer,  als  auf  dem  Fleyer. 


Digitized  by  Google 


—    30  t  — 


Allgemein  ist  er  =  Güteverhältuiss  X  [/Nummer,  dieses  Güte- 
verhältniss  nimmt  man  nun: 

Für  Nummern  unter  1  =  0,45 

I  -  2  =  0,5 
,,  2     3  —  0,55. 

Wir  wollen  spinnen  Nr.  0,75,  daher  ist  |/o,75  =  0,866  und 
somit  die  Drehungen  pro  Zoll  engl. 

0,866  X  0,45  =  0,389. 
Der  Draht  ist  aber  auf  unserer  Maschine 
Umgänge  der  Röhr^M    ^         ^  %  ^ 

Lieferung  der  Abzugwalzen 
375 

  ,  7  und  das  soll  sein  =  0,389,  daraus  folgt  aber 

1472,6  x  ;*;ne  TOn  t 

Zahne  von  B 

♦   375   Zähne  von  A     ,      Zähne  von  A  _ 

1472,6  X  0,389  ~~  ZähnTVon  B  ZähnTTon  B  ~"  °'b54b- 

Zähne  von  A  =  0,654  X  Zähne  von  B. 

Die  Räder  A  sind  in  der  Regel  da,  von  12  —  40,  die  von  B 
von  20—50,  nehmen  wir  nun  B  =  25  an,  so  müssen  sein 

die  Zähne  von  A  es  0,654  X  25  =  16,35  =  16  Zähne. 

Wir  müssen  aber  ferner  noch  die  Wechselräder  C  und  D  be- 
stimmen, weil  natürlich  nur  das  Quantum  Lunte  aufgewickelt  wer- 
den darf,  was  die  Ausgebwalzen  hergeben,  denn  wird  mehr  aufge- 
wickelt, so  entstände  ein  Verzug  zwischen  der  Spule  und  den  Aus- 
gebwalzen, der  nur  schädlich  auf  das  Vorgarn  wirken  könnte, 
wickeln  dagegen  die  Spulen  weniger  auf,  als  die  Abzugwalzen  lie- 
fern, so  würde  sich  das  Vorgarn  über  der  Röhre  M  anhäufen 
müssen. 

Nach  Formel  15)  ist  die  von  der  Scheibe  R  in  Ringen  auf  die 

Spule  gelegte  Länge  an  Vorgarn 

_üfinov  Zähne  von  C  -  Zähne  von  D 

=  9817,d  X  -=-r  y\ —  Zoll  engl. 

Zahne  von  D  ° 

und  das  muss  gleich  sein  der  von   den   Abzugwalzen  gelieferten 

Länge,  also 

Oft  17  q  ^  Zähne  von  C  -  Zähne  von  D  _  ■  16 

9817,3  X  Zähne  von  2>    '  ~  H1™  X  25 

oder  aus  multiplicirt  und  dividirt,  giebt 

Zähne  von  C  —  Zähne  von  I)       _  , 

 srr  7x  =  0,096  oder 

Zahne  von  D 

Zähne  von  C  —  Zähne  von  D  ....  —  0,096  X  Zähne  von  D 
Zähne  von  C  =  Zähne  von  D  (t  +  °>096)  =  1,096  X  Zähne  von  D 

Die  Räder  C  gehen  von  52—70  und  ebenso  die  von  D.  Neh- 
men wir  D  =  60,  so  muss  sein 

(7  =  1,096  X  60  =  65,7  =  66  Zähne. 

Wir  sind  nun  im  Staude  bei  unserer  Bank  Abegg  alles  zu  be- 
rechnen. 
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Vorgelegte  Nummer  0,14,   gesp^ueu   wirtj  0,75,   der  Verzug 

her  =  0  M  =  5,3. 

Der  Verzugswechsel  nach  Forme!  7) 
175  9 

^    e=  33,2,  wir  uehmen  lieber  34, 

il  wir  oheu  C  etwas  grösser  angeuommen  haben;  nun  ist  nach  1) 

1 6 

Umgänge  der  Abzugwalze  =  375  X  —  —  240 
ch  2)  die  Lieferung 

1472.6  ><25=   942,48"  engl. 

1584,9     ><25=  1014,3"  sächs. 

40,906  X  *-g=     26,18  Jard. 
Die  Umgänge  des  Eiuzugcyliuders  uaeh  3) 

2,6645  X  \~  X  34  =  57,9. 
25 

Der  Einzug  nach  4) 

8,3705  X  25  X  34  =  182,t"  engl.  =  5,06  Jard. 

9,0089  X       X  34  =  196,04"  sächs. 

Der  Ausgebcylinder  Umgänge  nach  5) 

375  X  ~  =  240. 
Die  Lieferung  nach  6) 

1 f* 

1398,9    X  25  =  895,36"  engl. 

1505.7  X  25  =  941,9"  sächs. 

38,86  X  ^  =    24,86  Jard. 

Der  Gesammtverzug,  d.  i.  Verzug  zwischen  Einzugcylinder  und 
zugwalze  nach  7) 

Zwischen  Abzugwalze  und  Ausgebcylinder  nach  8) 

1,05. 

Zwischen  Ausgebcylinder  und  Einzugcylinder  nach  9) 

167'!  -  4  92 

Zwischen  Mittel-  und  Einzugcylinder  nach  10) 

1,21. 
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Zwischen  Mittel-  und  Ausgebecylinder  nach  11) 

^  =  4,07. 

Die  Umgänge  der  Drahtröhre  M  nach  12) 

375. 

Umgänge  des  kegelförmigen  Theiles  N  nach  13) 

375  X  ~  a=  412,5 

Umgänge  der  2ten  Röhre  P  und  der  Scheibe  R  nach  14) 

1041,66  X  ^S-jjjj —  =  104,166 

Die  Länge  der  von  R  in  Hinge  von  3"  Durchmesser  gelegten 
Lunte  nach  15) 

9817,3  X  m  ~  60  =  %1,7"  engl. 
10566  X  (>G  7!  C°  =  1056,6''  sächs. 


06 

60 

60 

06 

60 

60 

66 

60 

60 

272,7   X  —  =  27,27  Jard. 

60 

Verzug  zwischeu  Abzugwalzen  und  Scheibe  R 

942,4 

Gesammterzeuguug  demnach  — 

5,17  X  1,0416  =  5,3». 

Ks  bleibt  uns  nun  noch  übrig,  die  Räder  E  und  F  zu  wählen, 
dass  wir  möglichst  viel  Ringe  auf  einen  Querschnitt  der  Spule  er- 
halten. 

Damit  nicht  alle  Ringe  einer  geuau  auf  den  auder  gelegt  wer- 
den, ist  es  nöthig,  dass  die  Geschwindigkeit  der  Spulenscheibe  T 
eine  grössere  ist  als  die  der  Röhre  3/,  d.  i.  der  Scheibe  0. 

Gesetzt  nun,  wir  wollten  16  Ringe  auf  einen  Spulendurchschnitt 
haben,  so  gehörte  hierzu  bei  104  Ringen,  welche  die  Scheibe  R  pro 
Minute  legt 

— ~—    =  6,51  Umgänge  von  T  mehr  dazu,  als  die 

lb 

Scheibe  0.  d.  i.  die  Röhre  M  hat. 

Die  Röhre  M  hat  aber  375  Umgänge  und  danach  müsste  T  ~ 
375  -4-  6,51  =  381,51  Umgänge  haben. 

Hieraus  folgt,  es  müssten  die  Umgänge  der  Scheibe  T  nach 
Formel  16)  sein 

=  362,5  ^  vo»  E  =  381,51 
Zahne  von  F 

38 151 

oder  Zähne  von  E  =  — — -K —  X  Zähne  von  F 

d.  i.  =  1,052  X  Zähne  von  F. 

Für  F  =  36  angenommen .  ergäbe  das 

1,05  X  36  X  37,8  =  38  Zähne, 
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was  aber  daim  362,5  —  =  382,5  Umgänge  der  Scheibe  T 

öb 


und  mithin  nur 


104,16 

/,5 


=  13,8  Ringen  entspräche. 


Richtiger  wäre  das  Verhältnis»,  wenu  mau  F  —  38  aunähnie, 
dann  wäre  E  =  38  X  1,052  =  39,9  Zähne  =  40, 

40 

Umgänge  von  T  daher  =  362,5  ^  =  381,58,  ' 

folglich  die  Differenz  der  Umgänge  von  T  und  0 

381,58  -  375  =  0,58 

uud  aus  der  Anzahl  der  Ringe  auf  einen  Spulendurchschnitt 

104,16  0    D. 

—  =  15,8  =  16  Ringe. 

Im  Polytechnischen  Central blatt  vom  Jahre  1854, 
Seite  661,  befindet  sich  eiue  ausführliche  Abhandlung  von  Ch.  Nä- 
gel y  jun.  über  die  Bank  Ahegg,  der  wir  das  Nachstehende  wört- 
lich entnehmen. 


Tabelle  über  die  Drehungen  der  Bank  Ahegg  gegen  die  Weyer  (für 

Louisiana). 

.  '     (Umgerechnet  für  englisches  Maass.) 


Verschiedene  Drehungen,  welche 
auf  1"  engl,  oder  0,0254  Meter 

der 
zu 

Bank  Abegg 
gebeu  sind. 

Entsprechende 
Dreh,  beim  Fleyer. 

Engl.  Nummer. 

Franz.  Nummer. 

Dre 

h.  auf  1"  engl. 

auf  1"  engl. 

1,5 

1,25 

1 

0,75 
0,5 

1,27 

1,06 

0,85 

0,638 

0,423 

0,846 

0,6 

0,47 

0,37 

0,277 

1,15 

1,03 

0,9 

0,78 

0.7 

In  der  Spiunerei  von  Escher,  Wyss  &  Komp.  sind  die  beiden 
ersten  Fleyer  durch  Bank  Abegg  Nr.  1  und  Nr.  2  ersetzt,  wobei 
die  erste  Wickel  von  6"  engl.  (0,152  Meter)  Durchmesser  und  die 
2te  Wickel  von  5"  (0,127  Meter)  Durchmesser  bildete.  Die  in  der 
folgenden  Tabelle  angegebenen  Leistungen  wurden  bei  12stündiger 
Arbeitszeit,  Stillstände  inbegriffen,  errejeht.  Die  Betriebswelle  machte 
in  der  Minute  350  Umgänge. 

Diese  Tabelle  enthält  auch  die  Leistung  einer  Bank  Abegg  Nr.  3, 
welche  Wickel  von  3"  Durchmesser  (0,076  Meter)  bildet. 
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Tabelle  III.    Preis  der  verschiedenen  Bank  Abegg. 


Nr  1. 

Fr. 

Nr.  EL 

Fr. 

Nr.  Ol. 

Fr. 

Masch,  mit  2  Spiud. 
»     j»    3  „ 
»      »»    4  „ 

>)         >i     6  ,, 

>1      l>    8  ,, 

SlO 
990 
1170 1 
1540 
1910 

Masch,  mit  3  Spind. 

»»      ?j   »  ii 

M          »     ^  II 
II          >l   10  ,, 

1010 

1390 
1640 
1750 
1880 

Masch,  mit  4  Spiud. 

D 

II          »1       °  V 

12 

n       ii  » 
ii       »»  1?  » 
„      ii  20  „ 

1010 
1380 
1750 
2120 
2570 

Preis  einer  zugehörigen  Spindel  mit  Holzscheibe  2,7  Franks. 


Um  die  Leistung  der  Bank  Abegg  mit  der  der  Fleyer  bei  glei- 
cher Nummer  vergleichen  zu  können ,  wurde  eine  tägliche  Produktion 
von  500  Kilogr.  vorausgesetzt,  wonach  sich  folgende  Tabelle  ergiebt: 


■  4? 

bO  C 

S3  I 

es  <y 

5  a 

3  O 


3 


■ 

a;  T3 

|*| 

o    .  — 

Eh  8 


o 

SU 

bD 

s 
- 

u 

— 


Fleyer.  .  .  . 
Bank  Abegg  Nr. 


2   O  « 
if5  T3 

1  s  . 

Ii  & 

1  * 


pro  Spindel  62  Fr. 
2.  Bank  Abegg  Nr  2 
zu  9  Spindeln  . 
I  do.  zu  0  Spind. 


0,4 
0,425 


5,55 
23,75 


0,69 
0,3 


91 
21 


Hierbei  ist  zu  bemerken,  dass  die  auf  dem  Grobfleyer  produ- 
cirte  Lunte  erst  auf  dem  folgenden  Fley  er  dublirt  wird,  während 
bei  der  Bank  Abegg  das  Dubliren  vor  der  Wickelbildung  erfolgt. 
Die  Nummer  dieser  schon  dublirten  Lunte  ist  also  die  Hälfte  der 
Nummer,  welche  die  Lunte  eines  entsprechenden  Fleyers  hat. 

In  der  folgenden  Tabelle  sind  die  Nummern  der  Bank  Abegg 
Nr.  1  und  2  bei  einer  Leistung  von  50D  Kilogr.  verglichen. 


Grohflever  Nr.  1  . 
Bank  Ahegg  Nr.  1 
Mittelfleyer  Nr.  2 


a  _  . 
3  «  S 

00  B  5 

»•3  J 
^3  P 

"3.2 


Eh 


P 
3 

1 


7T1 — 

n  a  9 

j,  o  6 

•5.5  a 
S  © 


I 


zu  62  Fr.  die  Spindel 
2  Masch,  zu  9  Spind, 
zu  42  Fr.  die  Spindel 
2  Masch,  zu  9  Spind. 
1  Masch,  zu  10  Spind. 


0,4  : 
0,25! 
1 


5,5 
33,4 
2,9 


0,65 
0,24 
1 


Bank  Ahegg  Nr.  2  I  0,53    17,9  0,33 


91 

15 
190 

29 


5642 
3S20 
7560 

5390 


Hierzu  kommt  noch ,  dass  auch  die  zur  Bank  Abegg  gehörigen 
Spindeln  und  Holzscheiben  um  circa  20  Procent  billiger  zu  stehen 
kommen,  als  die  Spulen  des  entsprechenden  Fleyers. 
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Aus  dieser  Tabelle  folgt  ferner,  dass  die  beiden  ersten  Fleyer, 
was  die  Produktion  und  deu  Ankaufspreis  betrifft,  mit  Vortheil 
durch  die  Bank  Abegg  ersetzt  werden  können.  Aus  der  Betrach- 
tung der  Wickel  der  Bank  Abegg  und  der  Prüfung  des  vermittelst 
dieser  Maschine  vorbereiteten  Fadens  ergiebt  sich,  dass  die  erhal- 
tenen Produkte  den  auf  den  Fleyern  erhaltenen  in  jeder  Hinsicht 
gleichstehen. 

Die  Lunte  der  Bank  Abegg  hat,  wie  die  des  Fleyers,  eine  re- 
gelmässige und  konstante  Drehung  und  die  gebildeten  Wickel  haben 
ausserdem  den  Vorzug,  dass  sie  gegen  die  Spulen  der  Fleyer  das 
vierfache  Gewicht  an  Baumwolle  enthalten ,  wodurch  das  für  den 
Fadeu  so  nachtheilige  Anknüpfen  offenbar  auf  J  reducirt  wird,  üeber 
die  Bank  Abegg  Nr.  3  und  ihre  Auwendung  statt  des  letztern  Fleyers 
ist  zu  sagen,  dass  es  Schwierigkeiten  haben  dürfte,  die  Wickel  hin- 
ter der  Spinnmaschine  bequem  aufzustellen. 

Es  ist  deshalb  besser,  obgleich  bei  der  gleichen  Produktion  der 
Ankaufspreis  der  Bank  Abegg  niedriger  ist  als  bei  den  Fleyern,  ei- 
nen Fleyer  anzuwenden,  weil  er  einfacher  in  seiner  Bedienung  ist 
und  sich  die  Spulen  besser  übersehen  lassen. 

Ausser  den  bereits  erwähnten  Vortheilen  stellen  sich  noch  fol- 
gende bei  einer  Vergleichung  mit  den  Fleyern  heraus : 

1)  Ihre  Konstruktion  ist  einfacher,  weshalb  sie  weniger  Störuu- 
rungen  während  des  Ganges  ausgesetzt  und  billiger  zu  unterhal- 
ten sind. 

2)  Die  gebildeten  Wickel,  welche  bei  der  nächsten  Maschine 
auf  den  Boden  gestellt  werden,  erreichen  nicht  die  Höhe  der  Cy- 
linder,  während  die  Aufsteckrahinen  der  Spulen  bei  den  Fleyern 
den  Sälen  das  Licht  entziehen.  Man  kann  daher  die  Säle  besser 
überwachen  und  mit  einem  Blick  die  entgegengesetzten  Enden  der- 
selben übersehen. 

3)  Bei  gleicher  Produktion  nimmt  die  Bank  Abegg  nur  unge- 
fähr die  Hälfte  der  Fläche  ein,  welche  eiu  Fleyer  bedarf. 

4)  Die  Produktionskosten  siud  um  £  bis  £  geringer  als  bei  deu 
Fleyern. 

5)  Bedürfen  sie  etwas  weniger  Betriebskraft. 

Wir  haben  weiter  oben  bereits  erwähnt,  dass  die  Lunte  der 
Bank  Abegg  weniger  Drehungen  zu  haben  braucht  als  die  Fleyer- 
luute  von  derselben  Nummer.  Die  Erfahrung  zeigt  aber,  dass  dies 
nur  für  niedrige  Nummern  gilt  (bis  etwa  zu  Nr.  1,6),  für  feinere  Num- 
mern verschwindet  indessen  dieser  Vortheil,  indem  man  dann  auf 
beiden  Maschinen  die  gleichen  Drehungen  geben  muss. 

Aus  der  ersten  Tabelle  ergiebt  sich,  dass  für  Nummer  (fran- 
zösische) 

0,425  der  Fleyer  die  2,4  fache  Drehung  der  Bank  Abegg 
0,638   „       ,,      „    2,26  ,,        ,,        ,,      ,,  ,, 
0,85     „       „      „    2,06  „        „        „       „       „      )  erfordert. 
1,062   ,,       ,,      v    1*87  „         ,,  ,,  „ 

1,275      »,  15  55       »»"«*    »1  55  5)  55  15 

20  * 
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Je  gröber  (stärker  oder  niedriger)  also  die  Nummern  sind,  desto 
geringer  wird  die  Drehung,  weiche  die  Bank  Ahegg  im  Vergleich 
gegen  die  Fleyer  erfordert. 

Setzen  wir  diese  Reihe  fort  für  feinere  Nummern,  so  findet 
sich,  dass  für  Nr.  1,6  die  Bank  Ahegg  und  die  Fleyer  die  gleichen 
Drehungen  erfordern.  Von  dieser  Nummer  an  hört  also  der  Vor- 
theil iu  Hinsicht  auf  Produktion  auf. 

Für  kurze  und  starke  Wollen  kann  man,  wie  bereits  weiter 
oben  erwähnt,  den  Streckcylinder  der  Bank  Abegg  350  —  380  Um- 
gänge machen  lassen;  in  diesem  Falle  erfordert  Nr.  0,85  bei  der 
Bank  Abegg  (den  Cylinderdurchmesser  zu  2&mm  angenommen)  eine 
Spindelgeschwindigkeit  von  etwa  570  Umgängen  (eine  eben  noch 
ausführbare  Geschwindigkeit),  während  bei  dem  Fleyer  bei  der  glei- 
chen Produktion  1176  Spindelumgänge  nothwendig  wären,  die  man 
aber  für  einen  Grobfleyer  nicht  erreichen  kann. 

In  der  folgenden  Tabelle  sind  die  Geschwindigkeiten  zusammen- 
gestellt, welche  man  bei  beiden  Systemen  (bei  der  Bank  Abegg  380 
Cylinderumgänge  vorausgesetzt)  und  bei  gleicher  Produktion  den 
Spindeln  zu  geben  hat. 


Engl  Nummer.     Franz.  Nummer. 


Spindelumgänge 


bei  der  Bank  Abegg 


bei  den  Fleyern. 


1,5 

1,25 

1 

0,75 
0,5 


1,275 

1,062 

0,85 

0,638 

0,425 


1026 
909 
570 
444 
336 


1458 
1044 
1174 
1002 
798 


Diese  Tabelle  zeigt  uns*  dass  die  grösste  Geschwindigkeit  der 
Cylinder  von  380  Umgängen  pro  Minute  bei  der  Bank  Abegg  für 
die  Nrn.  0,85  (Nr.  1  engl.),  0,638  (0,75  engl.)  und  0,425  (0,5  engl.) 
angewendet  werden  kann,  und  dass  nur  die  Nummern  1,062  (1,25 
engl.)  und  1,275  (1,5  eugl.)  bei  dieser  Geschwindigkeit  nicht  ge- 
sponnen werden  können,  während  man  sie  bei  den  Fleyern  höch- 
stens für  Nr.  0,425  (0,5  engl.)  anwenden  kann. 

Stellen  wir  noch  2  andere  Tabellen  auf,  bei  welchen  wir  die 
Umdrehungszahlen  der  Cylinder  zu  300  und  250  Umgängen  an- 
nehmen, Geschwindigkeiten,  welche  langen  und  weniger  leicht  zu 
streckenden  Wollen  zukommen,  so  finden  wir  die  folgenden  Zahlen: 

Tabelle  für  250  Cyllnderungänge. 


Engl.  Nummer. 

Franz.  Nummer. 

Spindelumgänge 
der  Bank  Abegg        der  Fleyer. 

1,275 

675 

960 

1,25 

1,062 

480 

885 

1 

.  0,85 

375 

772 

0,75 

0,638 

232 

660 

0,5 

0,425 

221 

525 
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Tabelle  for  300  Cylinderumgänge. 


Engl.  Nummer. 

Franz.  Nummer. 

Spi  ndelumgänge. 

der  Bank  Abegg 

der  Fleyer. 

1,5 

1,275 

810 

1152 

1,25 

1,062 

576 

1062 

1 

0,85 

450 

927 

0,75 

0,638 

351 

792 

0,5 

0,425 

265 

630 

Aus  diesen  beiden  Tabellen  folgt  aber,  dass  die  Bank  Abegg 
bei  250  und  300  Cylinderumgängen  für  alle  Nummern,  ausser  für 
Nr.  1,275  (1,5  engl.),  der  Fleyer  hingegen  nur  für  die  2  oder  3 
niedrigsten  Nummern  dieser  Tabelle  anwendbar  ist. 

Die  Produktion  der  Bank  Abegg  übertrifft  sonach  in  der  niedri- 
gen Nummer  bis  1,6  die  des  Fleyers  und  ihr  üebergewicht  wächst 
um  so  mehr,  je  geringer  die  Baumwollsorte  ist.  Diese  Maschine 
wird  daher  ihre  vorzüglichste  Verwendung  als  erste  und  zweite  Vor- 
spinnmaschine nach  der  Strecke  oder  als  Vorbereitungsmaschine  für 
grobe  Nummern  für  Abgangsspinnerei  finden. 

Die  Art  der  Aufwickelung,  welche  hauptsächlich  mit  die  Bank 
Abegg  von  dem  Fleyer  unterscheidet,  wurde,  wie  bereits  erwähnt, 
zuerst  an  der  Pressionsstrecke  angewendet,  nur  mit  dem  Unterschiede, 
dass  dort  die  Lunte  eine  kaum  merkliche  Drehung  erhäit. 

Die  Betriebskraft  einer  Maschine  mit  6  Spulen,  betrug  nach  den 
Versuchen  des  Herrn  Professor  Böttcher  0,31  Pferdekraft. 


VI.  Das  Feinspionen. 

Es  bleibt  uns  nun  noch  die  letzte  Operation,  das  Feinspinnen 
zu  betrachten  übrig,  welche  endlich  einen  Faden  von  der  gewünsch- 
ten Feinheit  erzeugt,  und  bei  welcher  demselben  gleichzeitig  durch 
die  Drehungen  eine  solche  Festigkeit  gegeben  wird ,  wie  sie  die 
Verwendung  des  Garnes  bedingt. 

Die  Verfeinerung  der  von  dem  letzten  Fleyer  gelieferten  Lunte 
geschieht  mit  Hülfe  eines  aus  3,  manchmal  auch  aus  4  Cylindern 
bestehenden  Streck  Werkes,  während  die  Festigkeit,  also  die  erfor^ 
derlichen  Drehungen  pro  Zoll,  dem  Garne  durch  die  Rotation  des 
Flügels  (Watermaschiue)  oder  der  Spindeln  mitgetheilt  werden. 

Es  leuchtet  ein,  dass  man  aus  ein  und  demselben  Vorgarn,  je 
nach  Maasgabe  des  Verzuges,  verschiedeue  Nummern  herstellen  kann, 
indem  man  z.  B.  aus  Vorgespinnst  Nr.  3  ebenso  gut  Garn  Nr.  12, 
wie  Nr.  30  zu  spinnen  vermag ,  indessen  hat  die  Grösse  des  im 
Streckwerke  vorhandenen  Verzuges  ebenso  gut  seine  Grenzen  nach 
oben,  als  wie  nach  unten;  die  Erfahrung  hat  nämlich  gelehrt,  dass 
man  ebenfalls  ein  schlechtes  Garn  erhält,  wenn  die  Streckung  zu 
gering,  als  wenn  sie  zu  hoch  angenommen  wird. 
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Allgemein  ist  festzuhalten,  dass  man  eine  lange  und  gute  Baum- 
wolle auf  der  Feinspinnmaschine  mehr  verziehen  kann,  als  eine 
geringe  und  kurze,  und  ebenso  kann  man  den  Verzug  etwas  weiter 
treiben,  wenn  die  Vorbereitung  eine  gute  ist  und  wenn  auf  der  Fein- 
spinnmaschine eine  nochmalige  Dublirung  stattfindet,  als  im  umge- 
kehrten Falle. 

Die  Vertheilung  des  Verzuges  rnuss  analog  dem  auf  der  Strecke 
und  den  Fleyern  so  vorgenommen  werden,  dass  zwischen  dem  Ein- 
zug- und  Mittelcylinder  nur  ein  geringer  Verzug  (wie  1  :  1,2)  statt- 
findet, während  der  Hanptverzug  zwischen  dem  Mittel-  und  Aus- 
gebcylinder  zu  legen  ist  (5  —  8). 

Der  gewöhnliche  Gesammtverzug  für  die  bei  uns  versponnenen 
Wollen  ist  wie  1  :  6  oder  wie  1  :  9. 

Das  Feinspinnen  erfolgt  auf  2,  durch  die  Konstruktion  wesent- 
lich verschiedenen  Maschinen,  die  eine,  die  Watermaschine,  benutzt 
man  ausschliesslich  zur  Herstellung  von  Kettengarnen  von  Nr.  6—40. 

Auf  der  zweiten  Maschine,  der  Mule-Feinspinnmaschiue,  kann 
man  alle  Nummern  bis  zu  Nr.  350  spinnen.  Wir  werden  weiter  unten 
jede  dieser  Maschinen  speciell  betrachten. 

Die  Drehungen  auf  den  Zoll  engl,  hängen,  wie  gesagt, 
nicht  allein  von  der  Nummer  und  dem  verwandten  Materiale  ab, 
sondern  richten  sich  hauptsächlich  auch  nach  der  Verwendung  des 
Garnes  selbst,  so  dass  man  nicht  allein  einem  Garne  aus  geringer 
Baumwolle  mehr  Drehungen  geben  mnss,  als  der  gleichen  Nummer, 
wenn  sie  aus  besserem  Materiale  gefertigt  wurde,  sondern  für  ein 
und  dasselbe  Material  und  die  gleiche  Nummer  wird  man  solchen 
Garnen,  die  zur  Kette  dienen  sollen,  mehr  Draht  geben  müssen,  als 
dem  Schussgarne. 

Man  unterscheidet  nun: 

Kettengarne,  Water  twist  (von  Nr.  6  —  40), 
Mnlegarne,  auch  wohl  kleine  Kette  genannt.  Mute  tirist  (bis 
Nr.  350), 

Schussgarne,  Weft-twist  (ebenfalls  bis  Nr.  350), 
Strumpfgarne,  hosiery  yarn  (von  Nr.  6  —  40), 
Garne  zu  Strickgarn  und  Zwirn,   twist  for  doublinq  (von 
Nr.  6  -  350). 

Von  diesen  Garnen  hat  Weiter  -  twist  (Kette)  die  meisten, 
Strumpfgarn  die  wenigsten  Drehungen. 

In  einem  der  neusten  Englischen  Werke  über  Baumwollen- 
Spinnerei:  The  Science  of  cotton  spinn iny  by  James  Hydey  wird 
dieser  Draht  für  die  Nr.  von  1—60  wie  folgt  augegeben: 
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Tabelle  über  den  Draht  reu  i.  Ijde. 


Nummer. 


VW. 


Ketto. 


Kleine 
Kette. 


Garn  zu 
Schuss.  Strickgarn 
und  Zwirn. 


Strumpf- 
garn. 


1 

2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
12 
14 
16 
18 
20 
24 
28 
32 
36 
40 
45 
50 
60 


1 

1,4142 

1,732 

2 

2,236 

2,449 

2,6457 

2,828 

3 

3,1622 
3,464 
3,7416 
4 

4,24 

4,472 

4,898 

5,291 

5,656 

6 

6,324 
6,708 
7,071 
7,745 


4 

5,65 
6,92 
8 

8,94 
9,79 
10,58 
11,31 
12 

12,64 
13,85 
14,96 
16 

1 6,97 
17,88 
19,59 
21,16 
22.62 
24 

25,29 
26.83 
28,28 
30,98 


3,75 
5,3 
6,49 
7,5 
8,37 
9,18 
9,92 
10,5 
11,25 
11,85 
12,99 
14,03 
15 
15,9 
16.77 
18,37 
19.84 
21,21 
22,5 
23.71 
25.15 
26,51 
29.04 


3,25 
4,6 
5,62 
6.5 
7,26 
7,96 
8,59 
9,19 
9,75 
10,27 
11,25 
12,16 
13 

13,78 

14,53 

15,92 

17,19 

18,38 

19,5 

20,55 

21,8 

22,98 

25,17 


2,75 

3,88 

4,67 

5,5 

6,14 

6,73 

7,27 

7,77 

8,25 

8,79 

9,52 

10,28 

11 

11,66 

12,29 

13,47 

14,55 

t5,55 

16,5 

17,39 

18,4 

19,4 

21,3 


2,5 
3,53 
4,33 
5 

5,59 
6,12 
6,6i 
7,07 
7,5 
7,9 
8,66 
9,35 
10 
10,6 
11,18 


Berücksichtigt  man,  dass  der  Draht  für  das  gleiche  Material 
=  Güteverhältniss  X  [/Nummer  ist, 
so  findet  sich  in  dieser  Tabelle: 

Das  Güteverhältniss  für: 
Water  twist  =  Kette  =  4, 
Mute  ticist  =  kleine  Kette  =  3.75, 
Weft  ttvist  =  Schnss  ==  3,25, 

TwiH  for  doubling  =■  Garn  für  Strickgarn    und  Zwirn 
=  2,75, 

Hosiery  yarn  =-  Strumpfgarn  =  2,5. 

Die  verwendete  Wolle  ist  bei  diesen  Drehungen  nicht  angegeben. 

Um  die  Berechnung  der  Drehungen  vornehmen  zu  können,  ist 
es  natürlich  vor  allen  Dingen  nöthig  die  wahre  Geschwindigkeit  der 
Spindeln  zu  kennen. 

Herr  Rhodes  hat  nun  den,  bei  Gelegenheit  der  Produktion  der 
Fleyer  beschriebenen  Spindelzähler  konstruirt,  den  er  nach  seinem 
Guide  to  Rhodes  Patent-Speed  Indicator ,  eben  nur  dazu  verwen- 
det, um  die  Geschwindigkeit  der  Spindeln  pro  Minute  zu  erfahreu, 
zu  welchem  Zwecke  es  nothwendig  wird,  sammtliche  Fäden  auf  der 
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Spinnmaschine  abzureissen,  damit  man  die  Spindeln  eine  volle  Mi- 
nute laufen  lassen  kann. 

Zum  Versuche  selbst  (mit  den  auf  Taf.  XXI,  Fig.  166  abgebil- 
deten Zählapparate)  wählt  man  eine  Spindel,  deren  Schnur  eine 
mittlere  Spannung  hat,  die  also  weder  zu  fest  noch  zu  locker  auf- 
gezogen ist.  Auf  diese  Spindel  lässt  man  etwas  Garn  auflaufen, 
um  die  kleine  Schnecke  a  besser  festzubringen,  und  nachdem  der 
Apparat  auf  dem  Spindelrahraen  befestigt  worden  ist,  bringt  man 
das  grosse  äussere  Rad  R  mit  Hülfe  der  Schrauben  s  und  s4  in  ge- 
naue Verbindung  mit  dieser  Schnecke.  Das  Zifferblatt  des  Zählers 
ist  doppelt  eingetheilt  und  zwar  erstens  in  8  durch  römische  Zif- 
fern I  —  VIII  bezeichnete  gleiche  Theile  und  zweitens  in  100  gleiche 
Theilchen,  von  denen  allemal  der  tote  Strich  mit  einer  deutschen 
Ziffer  bezeichnet  ist. 

Auf  diesem  Zifferblatte  bewegen  sich,  wie  bei  der  Taschenahr, 
nach  derselben  Richtung  ein  grosser  und  ein  kleiner  Zeiger  und  die 
Konstruktion  des  Zählers  ist  so  eingerichtet,  dass  der  grosse  Zei- 
ger erst  nach  1000  Umgängen  der  Spindel,  der  kleine  Zeiger  hin- 
gegen erst  nach  8000  Spindelumgängen  einmal  herumgegangen  ist. 

Es  zeigt  mithin  der  Standpunkt  des  kleinen  Zeigers  die  1000 
Spindelumdrehungen,  der  des  grossen  die  100  Spindelumdrehuugen 
an.  Stände  nun  am  Ende  einer  Minute  der  kleine  Zeiger  wie  in 
Fig.  166  zwischen  V  und  VI,  der  grosse  dagegen  5  Striche  über  der 
3,  so  hätte  die  Spindel 

5000  +  300  +  50  =  5350  Umgänge  gemacht. 

Ich  habe  schon  bei  den  Fleyern  darauf  hingewiesen,  dass  ich 
diese  Uhr  zur  Ermittlung  des  Drahtes  pro  Zoll  engl,  benutzt  habe. 

Bisher  hatte  man  zwei  Wege,  die  Drehungen  des  fertigen  Gar- 
nes zu  bestimmen.  Der  eine,  der  Weg  der  Rechnung,  ist  der  aller- 
unzu verlässigste,  weil  abgesehen  von  der  Schwierigkeit,  die  Durch- 
messer der  Schnuren  und  Spindelwirtel  etc.  genau  zu  bestimmen, 
das  Gleiten  der  Schnuren  nur  ungenau  berücksichtigt  werden  kann, 
was  doch  ein  ganz  bedeutendes  Moment  der  Geschwindigkeit  bildet. 
(Dieses  Gleiten  beträgt  mit  Hülfe  der  Uhr  gefunden  7  —  8  %). 

Der  andere  Weg,  den  auch  ich  früher  eingeschlagen  habe,  giebt 
doch  wenigstens  annähernd  Richtiges  und  besteht  darin,  in  den 
Trichter  an  der  Spinnmaschine  2  Vorgespinnstfaden  nur  durch  einen 
Cylinder  gehen  zn  lassen,  so  dass  also  kein  Verzug  stattfindet. 

Durch  die  Drehung  der  Spindel  werden  sich  beide  Faden  spi- 
ralförmig um  einander  legen,  und  ist  nun  der  eine  Faden  gefärbt, 
so  werden  sich  die  Drehungen  sehr  augenfällig  von  einander  unter- 
scheiden und  durch  das  Nachzählen  der  Drehungen  für  mehrere 
Zolle,  wird  man  ziemlich  richtige  Resultate  erhalten. 

Bei  starker  Nummer  und  guter  Qualität  ,  wo  also  der  Faden 
möglichst  gleichförmig  ausfällt,  geht  alles  sehr  gut,  ist  aber  die 
Qualität  geringer,  so  weiss  jeder  Spinner,  dass  sich  die  Drehungen 
zumeist  in  die  schwachen  Stellen  des  Garnes  legen ,  wodurch  na- 
türlich auch  sofort  die  Richtigkeit  des  Gefundenen  beeinträchtigt 
wird.     Bei  feinen  Nummern  wie  40  und  60  ist  es  aber  geradezu 
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unmöglich  die  26  und  mehr  Drehungen  auf  den  Zoll  zählen  zu 
können. 

Ich  habe  mich  nun  eben  zu  diesem  Zwecke  der  Rhodes'sche  Uhr 
mit  Erfolg,  sowohl  bei  Mule- ,  wie  Water-  und  Zwirnmaschinen  be- 
dient und  bin  dabei  folgendermaassen  verfahren. 

A.   Bei  lalenasehinea  (Hand-Iule  und  Seifaktor). 

Nachdem  die  Uhr  (beide  Zeiger  auf  den  Nullpunkt,  also  römi- 
sche VIII)  auf  der  Maschine,  wie  das  Fig.  166,  Taf.  XXI  zeigt,  be- 
festigt ist,  lässt  man,  der  Sicherheit  wegen,  3mal  herausspinnen 
und  hält  beim  Einfahren  des  Wagens ,  um  die  zum  Aufwinden  des 
Garnes  nöthigen  Spindeldrehungen  nicht  mit  zu  zählen,  die  Spin- 
del fest. 

Hierdurch  erhält  man  also  die  Drehungen  der  Spindel  bei  drei- 
maligem Herausspinuen,  oder  mit  3  dividirt  die  Drehungen,  welche 
das  Garn  erhält,  während  einmal  herausgesponnen  wurde.  Ermit- 
telt man  ferner  genau  die  Entfernung  der  Spindeln  bei  eingefahre- 
nem Wagen  und  dann,  wenn  der  Wagen  am  Ende  seiner  Bahn  an- 
gelangt ist,  zieht  die  erstere  Entfernung  von  der  letztern  ab ,  wo- 
durch man  also  den  wirklich  zurückgelegten  Weg  des  Wagens  er- 
hält, und  dividirt  endlich  mit  diesem  Wege  in  Zoll  engl,  in  die  oben 
erhaltenen  Spindelumdrehungen  (für  einmaliges  Herausspinnen),  so 
hat 'man  offenbar  den  durchschnittlichen  Werth  für  die  Drehungen 
auf  1"  engl,  gefunden. 

Gesetzt  nun  bei  3maligem  Herausspinnen  stehe  der  kleine  Zei- 
ger auf  IV,  der  grosse  auf  8,  so  hat  die  Spindel 

4000  +  800  =  4800  Drehungen  gemacht, 
und  folglich  bei  einmaligem  Herausspinnen 

1600  Drehungen. 

Beträgt  nun  die  Entfernung  der  Spindeln  bei  eingefahrenem 
Wagen  von  den  Cylindern  4"  engl. ;  wenn  der  Wagen  am  Ende  seiner 
Bahn  angelangt  ist,  68"  engl.,  so  ist  der  wirkliche  Wagenweg 
68  —  4  =  64"  engl,  und  folglich  die  Drehungen  auf  den  Zoll 

=  25  Drehungen. 

o4 

Durch  fortgesetzte  Versuche  habe  ich  mich  nun  von  den  Dre- 
hungen der  verschiedenen  Nummern  und  Qualitäten  in  Kenntniss  ge- 
setzt, mir  die  nöthigen  Tabellen  angelegt  und  so  gleichzeitig  für 
die  Spinnmaschinen  die  Räder  und  Schnurwirtel  erhalten,  die  zu 
bestimmten  Drehungen  nöthig  sind,  so  dass  sich  also  dann  jede  nur 
denkbare  Drehung  durch  Rechnung  finden  lässt,  z.  B. 

Bei  einer  Mulemaschine  hängt  der  Draht  ab  vom  Zähler,  Stirn- 
und  Twistrad  und  der  Schnurspur.  Hat  man  gefunden,  dass  für  den 
38er  Zähler,  das  48er  Stirnrad  und  27er  Twistrad'  die  Drehungen 

für  die  grosse  Spur  =  22,2, 
,,  „  mittlere  „  =  21,6, 
„    „    kleine      „  =21 
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sind,  so  lassen  sich  auch  die  Zähler  oder  Räder  für  16  Drehungen 
oder  irgend  welche  andere,  durch  einfache  Proportion  (Verhaltniss- 
rechnung) finden. 

Bei  den  Seifaktors  ist  das  einfacher.  Hier  hängt  der  Draht 
ausser  von  dem  Wirtel  nur  noch  von  der  Grösse  des  Zählers  oder 
des  Schafts  ab  (wenn  mit  Ausschluss  gesponnen  wird)  und  für  diese 
lassen  sich  dann  auf  die  einfachste  Weise,  bestimmte  (natürlich  nur 
für  die  betreffende  Maschine  geltende)  Zahlen  finden,  mit  deren 
Hülfe  es  sofort  möglich  ist,  den  betreffenden  Schaft  oder  Zähler 
ausfindig  zu  machen. 

Auf  einem  Hartraann'schen  Seifaktor  ergab  die  Uhr  für  den 
grossen  Wirtel  (18.5)  und  den  24er  Schaft  =  14,4  Drehungen. 

Hätte  der  Schaft  nur  einen  Zahn  (wenn  das  überhaupt  mög- 
lich wäre),  so  ginge  der  Wagen  doch  offenbar  2 4 mal  so  langsam 
und  wir  hätten  dann  14,4  X  24  =  345,6  Drehungen  auf  den  Zoll 
erhalten,  weil  die  Spindeln  sich  eben  24mal  so  lange  fortbewegt 
hätten. 

Also  für  einen  Zahn  des  Schaftes  erhält  man  345,6  Drehungen, 
daher  für  eine  beliebige  Anzahl  Zähne  des  Schaftes  doch  offenbar 
so  viel  Drehungen,  als  die  Zähne  des  Schaftes  in  345,6  enthalten 
sind,  z.  B.  für  den  18  Schaft 

'  =  19,2  und  für  den  30  Schaft 


18 

345,6 


=  11,5  Drehungen. 


30 

Es  werden  demnach  die  Drehungen  auf  den  Zoll  engl,  gefun- 
den, wenn  man  mit  den  Zähnen  des  Schaftes  in  345,6  dividirt  oder 
umgekehrt: 

Der  Schaft  für  bestimmte  Drehungen  wird  gefunden,  wenn  man 
mit  den  zu  gebenden  Drehungen  in  345,6  dividirt  (was  aber  nur 
für  diese  ganz  bestimmte  Maschine  Gültigkeit  hat,),  also  allgemein : 

Schaft  =  3<M  

Drehungen  pro  Zoll  engl.,  die  man  geben  will 

und  Drehung  pro  Zoll  engl.  =  — .   .   *f *    a  , 

ansteckenden  Schaft 

Wollte  man  demnach  20er  Strumpfgarn  aus  reiner  Dholierah 
spinnen,  von  dem  mau  weiss,  dass  es  13,8  Drehungen  pro  Zoll 
engl,  haben  muss,  so  wäre  der  anzusteckende  Schaft  nach  der  Formel 

Schaft  =  —  -  ^6  =  3^  =  25* 

Drehungen  pro  Zoll  engl."  13,8 

Ferner  ergab  die  Uhr  für  denselben  Wirtel,  aber  den  46  Zäh- 
ler =  21,6  Drehungen. 

Für  einen  Zahn  des  Zählers  würde  man  daher  den  46sten  Theil 
dieser  Drehungen  erhalten, 

*2 1  6 

also         =  0,47  Drehungen  pro  Zoll  engl. 
4o 

und  daher  für  irgend  welchen  Zähler  würde  man  die  Drehungen  fin- 
den, wenn  mau  0,47  mit  der  Zähnezahl  des  Zählers  multiplicirt. 
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Z.  B.  für  den  42er  Zähler  wären  die  Drehungen 

0,47  X  42  =  1£,6  oder  für  den  56er  Zähler 
0,47  X  56  =  26,3  Drehungen. 
In  Worten  ausgedrückt  heisst  das :  man  findet  die  Drehungen 
pro  Zoll  engl.,  wenn  man  die  Zahl  0,47  mit  den  Zähnen  des 
Zählers  mu ltip lieirt,  oder  umgekehrt:  man  findet  den  Zäh- 
ler, wenn  mau  die  zu  gebenden  Drehungen  durch  diese 
Zahl  dividirt,  also 

Drehungen  pro  Zoll  engl.  =  0,47  X  Zähne  des  Zählers 

oder 

 zii_  gebende  Drehungen  pro  Zoll  engl.* 

er__  _ 

Z.  B. :  Es  soll  36  Strumpfgarn  aus  reiner  Dhollerah  gesponnen 
werden,  dass  Garn  muss  22,7  Drehungen  haben,  welcher  Zähler  ist 
nfithig?  nach  der  Formel 

Zähler  =  Drehungen  pro  Zoll  engl.  22,7 

0,47  0  47 

oder:  wie  viel  Drehungen  erhält  ein  30er  Kettengarn,  das  mit  dern 
48  Zähler  gesponnen  wird?    Nach  der  Formel 

Drehungen  =  0,47  X  Zähler  =  0,47  X  48  =  22,1  Drehungen. 

B.    Für  Watermaschinen. 

Hierzu  ist  es  nöthig  die  Schnecke,  nachdem  man  den  Flügel 
von  der  Spindel  entfernt  hat,  mit  Hülfe  eines  kleinen  Hülfsstückes 
S  (siehe  Fig.  I66B,  Taf.  XXI),  wie  bei  den  Fleyern  auf  der  Spindel 
zu  befestigen.  Weil  aber  hier  der  Flügel  gewöhnlich  aufgeschraubt 
ist,  muss  man  das  kleine  Hülfsstücke  &  mittelst  einer  kleineu  Klemm- 
schraube befestigen. 

Man  stellt  nun  den  Apparat,  so  wie  es  bei  den  Fleyern  be- 
schrieben wurde,  an  und  lässt  die  Uhr  genau  1  Minute  gehen  und 
hält  sie  dann  sofort  an.  Gesetzt  nach  Verlauf  dieser  Minute  stehe 
der  kleine  Zeiger  zwischen  ITT  und  IV,  der  grosse  dagegen  7  Striche 
über  der  5,  so  hat  die  Spindel  in  dieser  Minute 

3000  +  500  -f-  70  =  3570  Umgänge  gemacht. 

Man  zählt  ferner ,  indem  man  den  Finger  an  den  Splint  oder 
die  Schraube  eines  Rades  am  Vordercylinder  hält,  die  Umgänge  die- 
ses Cylinders  pro  Minute.  Das  Ergebniss  sei  4  4  Umgänge.  Bei 
einem  Durchmesser  von  1"  engl,  wird  er  demnach  ■ 

44  X  1  X  3,141  =  138,2"  engl, 
geliefert  haben  und  es  kommen  sonach  auf  den  Zoll  engl.  Drehungen 

^70  -  25  8 
138,2  — 25,8- 

Steckt  nun  bei  diesen  Drehungen  der  22er  Drahtwechsel  an, 
so  folgt  für  einen  Zahn  des  Drahtwechsels  würden  die  Drehungen 
22mal  so  gross,  also 

25,8  X  22  =  567,6  Drehungen  sein 
und  nun  für  eine  beliebige  Anzahl  Zähne  des  Drahtwechsels  offenbar 
so  viel  Drehungen  als  die  Zähne  des  Drahtwechsels  in  567,6  enthalten 
sind.    Unsere  allgemeine  Formel  lautet  daher: 
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die  Drehungen  pio  o  engl.  Zähne  ^e8  ansteckenden  Drahtw. 
und  umgekehrt 

567  6 

die  Zähne  des  Drahtw.  sind  =  — — — r — 5— =: — 7  -  _  „  

zu  gebende  Drehungen  pro  Zoll  engl. 

Z.  B.  Es  soll  aus  Amerikanischer  Wolle  (gute  Louisiana)  Wa- 
tergarn Nr.  30  gesponnen  werden  und  man  weiss,  das  Güteverhält- 
niss  für  Amerikanische  Wolle  ist  4,  so  muss  der  Draht  sein 

4  X  I/30  =  4  X  5,477  =  21,9  Drehungen, 
und  nun^er  zugehörige  Drahtwechsel  nach  obiger  Formel 

567,6 

^  =26  Zähne; 

oder  man  spinnt  Garn  Nr.  25  aus  reiner  Dhollerah  mit  dem  25 
Drahtwechsel,  welchen  Draht  erhält  das  Garn  nach  obiger  Formel : 

567,6 


25 


=  22,7  Drehungen. 


Das  Güteverhältniss  für  Dhollerah  wäre  demnach,  da  die  Dre- 
hungen =  Güteverhältniss  X  |/Nummer,  sind, 

Güteverhältniss  =  =  IVL  =  4>5. 

[/Nummer  J 
Mit  Hülfe  dieser  Methode  habe  icli  nun  die  in  folgenden  Ta- 
bellen zusammengestellten  Werthe  für  die  Drehungen  pro  Zoll  engl, 
und  das  Güteverhältniss  als  Durchschnittswerthe  gefunden. 

I.  Tabelle  der  Drehungen  pro  Zoll  engl,  für  Kette,  Schnss  und  Barchent 

aus  geringem  Material. 


03 


1  ord.  Bengal,  2  Abgänge  .  . 
ditto  •  . 

Ord.  Bengal   

1  ord.  Bengal,  2  Abgänge  .  . 

Ord.  Bengal   

1  ord.  Bengal,  2  Abgänge  .  . 

Ord.  Bengal   

1  ord.  Bengal,  2  Abgänge  .  . 

Ord.  Bengal   

1  ord.  Bengal,  2  Abgänge  .  . 

Ord.  Bengal   

1  ord.  Ben{ 
Ord.  Benga 


1  ord^  Bengal,  2  Abgänge  .  .  . 

?al   


1  ord.  Bengal,  2  Abgänge  .  . 

Ord.  Bengal   

1  ord.  Bengal,  2  Abgänge  .  . 

Ord.  Bengal   

1  ord.  Bengal,  2  Abgänge  .  . 

Ord.  Bengal   

1  ord.  Bengal,  2  Abgänge  .  . 


4 

5 


8 
9 
10 
11 


• 

u 

Kette 
oder  * 

Schuss 

Barchent 

Drehun- 
gen. 

Gütever- 
hältniss. 

• 

5  d 
—  © 

rH 

Gütever- 
hältniss. 

Drehnn- 

Gütever- 
hältniss. 

1,414 

4,5 

3,2 

3,53 

2,5 

1,732 

5,54 

3,2 

1  4,33 

2,5 

2 

8 

4 

6 

3  I 

1  4,8 

2,4 

\ 

6,6 

3,3  [ 

5,4 

2,7 

2,24  | 

8,96 

4 

6,72 

3 

5,37 

2,4 

7,59 

3,3 

6,1 

2,7 

2,45  * 

9,8 

4 

7,35 

3,2 
3,6 

6,37 

2,6 

8,8 

7,1 

2,9 
2,6 

2,65  j 

i<M> 

4 

8,48 

3,2 

6,89 

9,54 

3,6 

7,6 

2,9 

2,83  j 

11,32 

4~ 

9,9 

3,5 

7,92 

2,8 

1 2,4 

4,4 

10,75 

3,8 
3,5 

8,77 

\ 

4 

10,5 

8,4 

2,8 

3 

'  13,2 

4,4 

IM 

3,8 

9,3 

3,1 

3,16 

13,27 

Ü\ 

11,69 

3,7 

9,48 

3 

14,5 

4,6 

12,64 

4 

10,42 

3,3 

3,31 

13,9 

4,2 

1 12,24 

3,7  j 

9,9 

3 

15,2 

4,6 

13,24 
13,49 

4 

10,9 

3,3 

3,46 

14,43 
17,3 

3,9 

11,07 
12,1 

3,2 
3,5 

15,22 

4,4 
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Material. 

Orleans  und  gelbe  Wolle  . 

1  Louisiana,  1  Dhollerah  . 
Reine  Dhollerah  .... 

2  Dhollerah,  1  Bengal  .  . 
2  Bengal,  1  Dhollerah  .  . 

Orleans  und  gelbe  Wolle  . 

1  Louisiana,  1  Dhollerah  . 

2  Dhollerah,  1  Bengal  .  . 
2  Bengal,  1  Dhollerah  .  . 

Orleans  und  gelbe  Wolle  . 

1  Louisiana,  1  Dhollerah  . 

2  Dhollerah,  1  Bengal  .  . 
2  Bengal,  1  Dhollerah  .  . 
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Orleans  und  gelbe  Wolle  . 
Louisiana  

1  Louisiana,  2  Dhollerah  . 
Reine  Dhollerah  .... 

2  Dhollerah,  1  Bengal  . 

Orleans  und  gelbe  Wolle  . 
Louisiana  

1  Dhollerah,  1  Louisiana  . 

2  Dhollerah,  1  Bengal  .  . 

Orleans  und  gelbe  Wolle  . 
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1  Dhollerah,  1  Louisiana  . 
Reine  Dhollerah  .... 
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Durch  Vergleichung  der  in  dieser  Tabelle  enthaltenen  Werthe 
für  die  Drehung  erhält  man  die  folgende  Tabelle,  in  welcher  be- 
zeichnet werden  soll: 

Watergarn  mit  W. ;  kleine  Kette  mit  k.;  Schuss-  und  Doublir- 
garu  mit  S.;  Strumpfgaru  mit  Str.;  Brochirgaru  mit  Br. 

Vergleichung  der  verschiedenen  Nummern  uud  Uunlit iiien,  welche  gleiche 

Drehungen  auf  V4  engl,  haben. 


Orleans  und 
gelbe  Wolle. 

Drehungen 
auf  1"  engl. 

blanc 
Louisiana, 

1  Louisiana 
1  Dhollerali 

%  2 

X  2 
Ö 

Ii 

J« 

M  _ 

SS 

.  

1 

M  S 

SS 

es  w 

«1 

3  cq 

• 

i  I- 

n. 

in. 

IV. 

V. 

- 

VL 

VII. 

7,01  -  8 

10  Str. 

10  Str. 

8,ui  —  y 

10  S. 

12  Str. 

10  Str. 

— 

— 

12  Str. 

9,01  -  10 

* 

12  S. 

10  S. 

10  S. 

10  Str. 

— 

— 

1 4  Str. 

12  S. 

12  Str. 

1 2  Str. 

— 

— 



14  Str. 

14  Str. 

— 

— 

— 

10,01  —  1 1 

10  k. 

10  k. 

10  k. 

10  Ö. 

10  otr. 

10  otr. 

— 

12  k. 

12  Str. 

12  S. 

10  S. 

14  Str. 

14  Str. 

12  Str. 

— 



16  Str. 



16  Br. 

— 

— 

— 

1 8  Str. 

i 

1 

10  k. 

t  i  n i  in 
1  1 ,0 1  —  12 

10  W. 

10  W. 

10  W. 

10  k. 

IAO 
10  Ö. 

10  Str. 

14  k. 

12  k. 

in  i. 

1  2  k. 

12  S. 

1 2  Str. 

— 

16  S. 

14  S. 

14  S. 

14  Str. 

— 

— 

18  S. 

16  S. 

1 6  Str. 



16  Br. 



20  Str. 

16  Str. 

i 

- 

18  Str. 

— 

— 

12,01  -  13 

12  W. 

12  W. 

16  S. 

10  w. 

10  k. 

10  s. 

16  k. 

14  k. 

18  Str. 

12  k. 

12  S. 

12  Str. 

20  S. 

18  S. 

14  S. 

14  Str. 

22  Str. 

20  Str. 

16  Str. 

16  Br. 

24  Str. 

20  Br. 

• 

13,01  -  14i 

14  W. 

14  W. 

12  W. 

12  W. 

10  Wr. 

1 0  W. 

10  k. 

18  k. 

16  k. 

14  k. 

16  S. 

12  k. 

12  k. 

12  S. 

22  S. 

20  S. 

18  S. 

18  Str. 

16  Str. 

14  Str. 

26  Str. 

22  Str. 

20  Str. 

20  Br. 

16  Br. 

24  Str. 

1 

i 
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Verglelchang  der  verschiedenen  Hummern  und  Uualitäieu,  welche  gleiche 

Drehungen  auf  1"  engl,  haben. 


Drehungen 
auf  1"  engl. 

Orleans  und 
gelbe  Wolle. 

blaue 
Louisiana. 

9  t 

'S  J 

+*  — - 

3  O 

JS 

1-1  «-1 

*d 

.9  £ 

»ja 

4 

— . 

1? 

2  Bengal. 
1  Dhollerah. 

• 

.9  a 

I  1 

EL 

III 

IV. 

V. 

VI. 

VII. 

14,01  -  T5 

16  W. 
20  k. 
24  S. 
26  S. 
28  Str. 
30  Str. 

16  NV. 

1  Q  h 
1  ~  K . 

26  Str. 
28  Str. 

z 

14  W. 
16  k. 

20  S. 
22  Str. 
24  Str. 

14  W. 
14  k. 

18  S. 
20  Str. 
24  Br. 

12  NV. 
14  k. 
14  S. 
18  Str. 

14  S. 
io  oir. 
20  Br. 

<              1  ■  T 

10  NV. 
12  k. 

15,01  -  16 

18  W. 
22  k. 
28  S. 

30  S. 
32  Str. 

18  W. 

Oll  L- 

22  S. 
24  S. 
30  Str. 

16  W. 
18  k. 

22  S. 
26  Str. 
28  Str. 

16  W. 
16  k. 
20  S. 
22  Str. 
24  Str. 

14  NN  . 
16  k. 
16  S. 
20  Str. 
22  Str. 
24  Br. 

12  NV. 

14   K . 

16  S. 
18  Str. 

12  NN. 
14  S. 
16  Str. 
18  Str. 
20  Br. 

10,01  -  17 

20  W. 
24  k. 

32  S. 
36  Str. 

22  k. 
26  S. 
28  S. 
32  Str. 

18  NN. 
20  k. 
24  S. 
30  Str. 

IS  NN. 
18  k. 
20  k. 
22  S. 
26  Str. 
28  Str 

18  k. 
18  S. 
20  S. 
24  Str. 

— 

t  A  W 
I  Hfc    V>  . 

18  S. 
20  Str. 
24  Br. 

14  k. 

16  S. 
20  Str. 

17,01  -  18 

22  W. 
26  k. 
28  k. 

24  k. 

30  S. 

20  W. 
22  k. 
26  S. 

28  S 

A3     KS  • 

32  Str. 

24  S. 
30  Str. 

16  NV. 
20  k. 
26  Str. 
Str 

16  k. 

20  S. 



14  W. 
16  k. 
18  S. 

18,01  -  19 

24  W. 
30  k. 
40  Str. 

22  W. 
26  k. 
32  S. 
26  Str. 

24  k. 
30  S. 

20  W. 
22  k. 
26  S 
32  Str. 

18  W. 
22  S. 
30  Str 

16  W. 
18  k. 

20  S. 

19,01  -  20 

26  W. 
32  k. 
36S. 

24  W. 
28  k. 
30  k. 

22  W. 
26  k. 
32  S 
36  Str. 

24  k. 

28  S. 
30  S 

20  NV. 
24  S. 
26  S 

18  W. 
20  k. 
22  S- 

16  W. 
18  k. 

- 

20,01  -  21 

• 

28  W. 
30  W. 
40  S. 

1  26  W. 
32  k. 
36  S. 
40  Str. 

24  W. 
30  k. 

26  k. 
V2  S 

36  Str. 

22  k. 

20  W. 
24  S. 

18  W. 
20  k. 

21,01  -  22 

44  S. 

28  W. 
30  W. 

26  NN . 
36  S. 

22  NV. 
28  k. 
30  k. 

24  k. 
26  k. 
30  S. 

22  k. 

|  26  S. 

1  - 

21* 
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V«rrielctattii£  der  macMedeneii  3am«ern  aad  daalitateo,  welche  gleiche 
T    S  »rehMgen  auf  1"  engl.  habe». 


Drehungen 
auf  1"  engl. 


-3  ti 


r. 

?  - 
~  — 


g  Ö  ad 

— 'S        -  — 


- 


1 


II. 


III. 


-  9 


IV. 


Im 

3  - 


r. 


V. 


~  o 


VI. 


§  3 

Ii 


VII. 


22,01  —  23   32  W.    40  S.     28  W. 


36  k.  I 
48  S.  1 


23,01  -24 '36  W 
40  k. 


24,01  -25!  44  k. 

50  S. 


25,01 


26  5  2  S. 
I  54  ö. 


26,01  —  27  48  k. 

50  S. 

|!   

u 

£7, Ol  —  2s  50  k. 

58  S. 

;i6o  s. 

8, Ol  —  29  52  k. 

54  k. 


32  W. 
36  k. 
44  S. 

40  k. 
48  S. 


36  W. 
44  k. 

50  S. 


30  W. 
32  k. 
40  Str. 

40  S. 


24  W     22  W. 
26  W.  1  28  k. 
-     32  S. 


24  k. *    20  W. 


-  36  S. 

32  W.  30  W. 

36  k.  40  S. 
44  S. 


28  W.    24  W.    22  W. 
32  k.     26  W.    26  k. 
30  k. 


28  W. 
36  S. 
32  k. 


24  W. 


48  k. 
52  S.  — 

54  S.  — 

50  k.  — 

r>6  s. 

55  S. 


—     36  k.  |30W. 

36  W.    32  W.    36  W. 
40  k. 
48  S. 

44  k. 


40  k. 


36  W. 


_  __ 


9,OI  -  30  56  k.     60  S.     48  k. 


3, Ol  —  31  58  k. 

60  k. 


52  k. 
54  k. 

,OI   -32      -      56  k 

/'-  -    /58  k. 


f 


In  fliesen  beiden   T  k 
6<l  berücksichtigt  .e^en  siud  nur  die  Garue  von  Nr.  10  bis 

uns  in  Deutschland  ^e**  ^ies  eoei1  die  Nummern  sind,  welche 
*  *r   #esP°Uüen  werdt  ni%e  Spinnereien  ausgenommen)  vorzugs- 

■t  aU  HWirQen  Bad  *  -fei,lere  Garne  bis  Nr-  200  oder  :150>  die 
s  der  Schweis    0?Ueu  Zeugen  Verwendung  finden,  werden 

ae*"  England  bezogen. 
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Die  Prüfung  der  Garne  auf  ihre  Festigkeit  geschieht  in  der 
Regel  auf  die  Weise,  dass  man  eine  Länge  von  ungefähr  20  —  24"* 
an  den  Enden  mit  dem  Daumen  und  Zeigefinger  festhält  und  nun 
langsam  einen  Zug  auf  das  Garn  ausübt,  das  praktische  Gefühl  kann 
hier  allein  Lehrer  sein. 

Kette  und  kleine  Kette  darf  sich  dabei  nicht  lösen ,  sondern 
rauss  springen,  während  dagegen  Schussgarn  und  Strumpfgarn  sich 
auseinander  ziehen  müssen  und  natürlich  das  erstere  schwerer  als 
das  letztere. 

In  neurer  Zeit  sind  sowohl  in  England  als  in  Deutschland  und 
der  Schweiz  mehrfach  besondere  Garnpriifer  konstruirt  worden,  von 
denen  der  von  L.  A  Riedinger  in  Augsburg  die  meiste  Beachtung 
verdient.  Der  Erfinder  schreibt  über  den  auf  Taf.  XXIII,  Fig.  178  ab- 
gebildeten Apparat  Folgendes: 

Ich  habe  diesen  Fadenprüfer  in  meiner  mechanischen  Weberei 
mit  gutem  Erfolge  angewendet,  indem  derselbe  nicht  allein  die  Trag- 
fähigkeit, sondern  auch  gleichzeitig  die  Elasticität  verschiedener 
Game  bestimmt. 

Der  Apparat  besteht  aus  zwei  Holztheilen  A  und  B,  welche 
beide  mit  einer  Skala  versehen  und  auf  ein  schwarzpolirtes  Brett- 
chen aufgeschraubt  sind. 

In  den  Haken  a  am  obern  Gestelle  wird  der  zu  probirende 
Faden  eingehängt  und  die  beiden  Enden  um  den  Stift  b  fest  um- 
wickelt, dann  nimmt  man  den  Schieber  e  und  zieht  langsam  nach 
unten,  wodurch  der  Haken  a  und  die  damit  verbundene  Feder  mit- 
gezogen wird. 

Durch  den  Widerstand  der  Feder  erhält  der  Faden  eine  ge- 
wisse Spannung,  welche  einem  Gewichte  in  Grammen  (57m  Zollpfd.) 
ausgedrückt  entspricht,  wie  aus  der  Skala  rechts  oben  zu  ersehen 
ist.  In  dem  Momente,  in  welchem  die  Feder  abreisst,  lässt  man 
den  Schieber  c  los,  der  Haken  a  und  der  Stift  b  werden  nun  in 
demselben  Augenblicke  durch  eigens  dazu  angebrachte  selbstwirkende 
Sperrungen .  stehen  bleiben,  wodurch  man  im  Stande  ist  das  Ge- 
wicht, bei  welchem  der  Faden  abgerissen,  abzulesen. 

Um  nun  auch  einen  Procentsatz  für  die  Elasticität  zu  finden, 
ist  Folgendes  zu  bemerken:  Sollte  z.  B.  bei  einem  Bruch  des  Fa- 
dens der  Zeiger  des  oberen  Schiebers  auf  200  und  der  am  untern 
auf  230  stehen,  so  ist  also  der  untere  Schieber  um  30m,,,  weiter 
gezogen  worden  als  der  obere,  es  hat  sich  also  der  Faden  um  30 mm 
gestreckt. 

Die  Länge  des  Fadens  zwischen  den  beiden  Haken  a  und  b, 
wenn  beide  sich  oben  befinden,  beträgt  400""  und  folglich  ist  der 
Faden  in  diesem  Falle  430n,m  lang  geworden. 

Soll  aber  die  Elasticität  in  Procenten  ausgedrückt  werden,  so 
wird  die  Anzahl  Millimeter  der  obern  Skala  von  der  untern  abgezo- 
gen und  der  Rest  durch  4  dividirt  (weil  es  anf  100n,m  reducirt  wer- 
den muss),  im  obigen  Falle  also: 

230  —  200  =  30 

'  34°  =  7,5  %. 


i 
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Ein  Fadenprüfer  für  feine  Garne  reicht  bis  zo  der  Tragfähig- 
keit eines  Fadens  von  10-  500  Gramm. 

Ein  Fadenzähler  für  mittlere  Garne  bis  zur  Tragfähigkeit  von 
ca.  1200  Gramm  und  ein  solcher  für  stärkere  Garne  und  Zwirne 
bis  zu  der  Tragfähigkeit  von  2500 — 3000  Gramm. 

Man  wird  hierbei  einwenden ,  dass,  da  die  Festigkeit  des  Gar- 
nes vom  Drahte  abhängt  und  dieser  wieder  von  der  Straffheit  der 
Spindelschnuren,  so  wird  man  sehr  verschiedene  Werthe  erhalten. 
Das  ist  nun  allerdings  auch  der  Fall,  denn  z.  B.  für  40  Schuss 
zeigte  der  Apparat: 

280  Gramm, 
160 


280 
320 
270 
350 
310 
290 
330 
330 


»» 

»1 
» 

»> 


und  es  ist  sonach  nöthig  aus  vielen  solcher  Versuche  den  mittleren 
Werth  des  Zerreissungsgewichtes  zu  ermitteln,  was  aber  danneben 
einen  Anhalt  giebt. 

In  unserra  Falle  ist  das  Durchnittsgewicht 

=  282  Gramm. 

Nach  Dr.  A.  Hülsse  (Technik  der  Baumwolle,  Seite  297)  betrug 
das  mittlere  Gewicht  zum  Zerreissen  von  Kettengarnen,  deren  Draht 
genau  im  Verhältniss  der  \/~  ans  der  Feinheitsnnmmer  stand  (Ver- 
suche von  J.  Köchlin),  und  bei  welchen  Versuchen  zugleich  die 
Elasticität  des  Fadens  durch  Abmessung  der  Grösse  der  Ausdeh- 
nung desselben  bis  zum  Reissen  bestimmt  wurde: 


Für  Nummer 
(engl.). 


Zerreissuügs-  Grösse  der  Aus- 
gewicht in  Kilogr.     dchnung  in  •/#• 


Material. 


36- 

42 

0,2076 

48- 

52 

0,1651 
0,1432 

59- 

64 

70- 

75 

0,1112 

83- 

88 

0,1024 

95— 

99 

0,0819 

111- 

116 

0,0655 

5,53 

1,37 

3,34 

3,6 

3,91 

3,00 


Jumel. 

»J 

M 


Lange  Georgia 


5» 


Die  zur  Festigkeitsbestimmung  verwandten  Garnfädeu  waren 
3  —  4",  die  für  die  Elasticitätsbestiminung  benutzten  Fäden  hatten 
eine  Länge  von  18".  Das  Garn  war  bereits  gedämpft.  Die  ermit- 
telte Festigkeit  steht  ziemlich  genau  im  Verhältniss  der  Garnqner- 
schnitte.  Vergleicht  man  das  mit  den  obigen  Resultaten,  mit  Hülfe 
des  Riedinger  Garnprüfers  gefunden,   so  findet  sich  dort  das  Zer- 
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reissungsgewicht  für  den  einfachen  Faden  nur  zu  141  Grammen 
=  0,141  Kilogramm.  Der  bedeutende  Unterschied  gegen  den  Versuch 
von  J.  Köchlin,  0.207  Kilogramm,  liegt  einestheils  in  der  Anwendung 
von  Schussgarn  und  dem  weit  geringeren  Materiale.  Für  40er  Kette 
aus  Mako-Baumwolle  fand  sich  das  Zerreissungsgewicht  197  Grm. 

Auf  der  Londoner  Industrie-Ausstellung  von  1862  befand  sich 
ein  Garndynamometer  von  M.  David  in  St.  Quentin  konstruirt.  der 
deshalb  empfehlenswerth  ist,  weil  er  gestattet  eine  grosse  Anzahl 
von  Versuchen  schnell  auszuführen. 

Dieses  Dynamometer  befindet  sich  an  einer  Holztafel,  die  ver- 
tikal an  der  Wand  aufgehängt  wird.  An  dieser  Tafel  (Fig.  179, 
Taf.  Will)  ist  ein  bügeiförmiger  Träger  a  zur  Aufnahme  der  Achse 
e  befestigt,  die  einem  gegabelten  Hebel  mit  einer  Spindel  angehört, 
auf  welche  der  Kötzer,  dessen  Garn  auf  seine  Festigkeit  geprüft 
werden  soll,  gesteckt  wird.  Der  Hebel  endigt  in  ein  kleines  Ge- 
gengewicht p  und  trägt  ausserdem  eine  federnde  Klinke,  welche  in 
den  mit  Sperrzähnen  versehenen  Umfang  eines  an  der  Tafel  be- 
festigten Zirkelstückes  eingreift.  Die  Spindel  ist  viereckig,  damit 
der  Kötzer  sich  nicht  auf  derselben  drehen  kann. 

Nachdem  von  dem  Kötzer  eine  Länge  von  ungefähr  500m,n  ab- 
gewickelt wurde ,  bringt  man  den  Hebel  in  die  vertikale  Stellung, 
steckt  auf  ihn  die  Spindel  und  fasst  das  Ende  des  Fadens  zwischen 
Daumen  und  Zeigefinger,  indem  man  nach  unten  einen  Zug  ausübt. 

Da  sich  nun  der  Kötzer  nicht  drehen  kann .  so  muss  sich  der 
Hebel  um  seine  Achse  e  drehen  und  sich  mehr  und  mehr  neigen, 
bis  der  Faden  unter  Einwirkung  des  Gegengewichtes  abreisst.  In 
der  Stellung  beim  Abreissen  bleibt  aber  der  Hebel,  weil  sich  sofort 
die  Sperrklinke  c  in  das  verzahnte  Zirkelstück  einlegt.  Auf  diesem 
Kreisbogen  befindet  sich  eine  Skala,  welche  die  Belastung,  die  der 
Faden  bis  zum  Reissen  aushielt,  in  Grammen  angiebt.  Eine  auf 
der  Muleraaschine  gesponnene  Kette  reisst  bei  500mm  Fadönlänge: 

Nr.  20  bei  220-300  Gramm.  Nr.  50  bei  105—135  Gramm- 

„  24    „  220—250  ,    „  „    60  95—110 

„  30    „  140-170       „  „    70    „    75-  95 

„  40    „  120-140       „  „    75    „    70—  80  „ 

(Jahrgang  64  der  deutschen  Industrie-Zeitung.) 

In  England  stellt  man  die  Drehungen  auf  1"  nach  Versuchen 
fest,  indem  man  mit  Hülfe  von  Hebeln  und  Gewichten  die  Kraft 
ermittelt,  welche  noth wendig  ist,  um  den  siebenten  Theil  einer 
Zahl,  d.  i.  ein  Gebind  oder  80  Faden  (ein  lea)  zu  zerreissen. 

Mau  regulirt  die  Festigkeit  nach  Maassgabe  der  nachstehenden 
Tabelle  (nach  James  Hyde),  indem  man  den  Draht  entweder  ver- 
mehrt oder  vermindert.  Das  Zerreissungsgewicht  ist  in  Pfund  engl, 
und  in  Unzen  angegeben  (1  Pfd.  engl.  =  16  Once  =  7000  Grains 
=  453,59  Gramm)  und  gilt  für  Kettengarne. 
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8 

34 
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35 
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60 
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10 

28 

4 

28 

14 

29 

8 
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Auch  bei  dieser  Tabelle  findet  sich  keine  Andeutung  über  die 
Wollen,  aus  denen  die  verschiedenen  Qalitäten  hergestellt  sind. 

Da  diese  Tabelle  aber  bis  Nr.  350.  selbst  für  die  ordinäre  Qua- 
lität festgesetzt  ist  (für  Nr.  350  beträgt  das 

Zerreissungsgcwicht  bei  Qualität     I  =  6  Pfd.  14  Unzen, 

II  =  7  — 

1}  ?5  JJ  HI    =     7        ,,  5  ,, 

'  IV  s=  7  8  1 

so  kann  man  wohl  auf  die  Vorzüglichkeit  des  verwendeten  Mate- 
rials selbst  für  die  ordinäre  Qualität  schliessen ,  nach  mehrfachen 
Versuchen  entsprach  die  Verwendung  reiner  Orleans-Baumwolle  in 
den  Nr.  24  bis  40  Kette  den  Angaben  für  die  ordinäre  Qualität, 

Die  Stellung  der  Oy  linder.  Zwischen  dem  Einzug-  und 
Mittelcylinder  ist  in  der  Regel  keine  Stellung  vorhanden ,  die  Ent- 
fernung von  Mittel  zu  Mittel  beträgt  für  die  bei  uns  versponnenen 
Wollen  (für  Nr.  10—60  oder  70)  33— 34mm.  Auf  die  Stellung  zwi- 
schen Mittel-  und  Ausgebcylinder  ist  aber  ein  Hauptaugenmerk  zu 
richten  und  sie  verlangt  grosse  Genauigkeit  und  stetige  Kontrole, 
da  durch  eine  falsche  Stellung  nur  zu  leicht,  trotz  der  sorgsamsten 
Vorbereitung  ein  schlechtes  und  spitziges  Garn  erzielt  wird. 

Sie  richtet  sich  nach  mehreren  Umständen  und  zwar  nach  der 
Länge  der  Faser  der  versponnenen  Baumwolle,  nach  dem  Druck 
auf  die  Cylinder,  und  nach  dem  Draht  des  Vorgespinnstes,  es  ist 
daher  schwer  ein  bestimmtes  Maass  für  dieselbe  anzugeben. 
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Für  einen  nicht  zu  grossen  Druck  auf  die  Vordercylinder  giebt 
Oger  die  Stellung  an: 

für  Louisiana    .  .  10  — 12  Linien  frz.  =  23— 27mm, 

„   Mako  13J-14     „       „    =  30  — 3lmm, 

„   lange  Georgia  13^-14     „       „    =  30— 31mm. 
J«  D.  Fischer  giebt  dieselbe  an : 

für  Nr.  50  ans  Georgia  24n,,n, 

„    „    40    „   J  Georgia  \  Dhollerah  23im,n, 

M    „    30    „   Georgia  22Jmm, 

„    „    30    „   1  Georgia  1  Dhollerah  22£mD\ 

„    „    30    „   Dhollerah  22mm, 

„    20    „        „   20-"», 


„    „    12    „        ,  20»». 

Bedenkt  man  aber,  dass  unsere  Spinncylinder  in  der  Regel  fol- 
gende Durchmesser  haben : 

Einzngcylinder .  ...  21  oder  gar  220"n, 
Mittelcylinder  ....  21  „  „  22n"n, 
Ausgebcylinder  .  .  .  25  „  25n,m, 

so  wird  sich  diese  Stellung  nicht  ausführen  lassen. 

Ich  stelle  meine  Maschine  wie  folgt  (für  die  ersteren  Cylinder): 
für  Orleans  und  gelbe  Wolle  'Sd"*"*,  27mm, 

„  Louisiana  33m,n,  26mm, 

„   l  Louisiana  und  1  Dholl.  33mm,  26m,n, 

„   reine  Dhollerah  33nun,  25mm, 

„   2  Dholl.  I  Scinde  oder)  oomm  04mm 
1  Dholl.  2  Scinde        j  °°     '  1 

„   Pr.  Bengal  33nun,  23mm. 

Der  Druck  beträgt  bei  mittleren  Nummern  auf  alle  3  Cylin- 
der 18  Pfd.  -  20  Pfd. 

Die  Vertheilung  auf  die  3  Cylinder  ist  dabei  (Hg.  18«,  Taf.  XXIII) 
auf.  den  Einzugcylinder  I  und  Mittelcylinder  II  3  Pfd. 

„     „   Ausgebcylinder  III  12  „ 

Bei  den  neueren  Seifaktors  ist  sie  dagegen  so  getroffen  (flg.  181, 
Taf.  XXIII),  dass  auf 

den  Einzugcylinder  2-J  Pfd. 

„   Mittelcylinder    .  ,  .  .  .  4$  „ 
„   Ausgebcylinder  III    .  .  14    „  kommen. 
Wir  haben  bereits  erwähnt,  dass  das  Feinspinnen  auf  2  ihrer 
Konstruktion  nach  ganz  verschiedenen  Maschinen  erfolgt,  nämlich 
der  Water-  und  Malemaschine. 

Die  Watejmaschine  dient  nur  zur  Erzeugung  eines  festeren  Gar- 
nes der  sogenannten  Kette  bis  Nr.  40,  und  zwar  ist  es  geradezu 
unmöglich  ein  lockeres  Garn  auf  dieser  Maschine  herzustellen,  weil 
der  gesponnene  Faden ,  wie  wir  weiter  unten  sehen  werden ,  die 
Spule  in  Umdrehung  versetzen  muss. 

Das  Streckwerk  besteht  aus  3 ,  manchmal  auch  aus  4  Cylin- 
dern,  welche  dem  Vorgarn  den  erforderlichen  Verzug  mittheilen, 
während  die  Drehung  des  Garnes  und  das  Aufwinden  desselben  auf 
Spulen,  mit  Hülfe  senkrecht  stehender,  mit  einem  Flügel  versehe- 
ner Spindeln,  ununterbrochen  vor  sich  geht. 
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Ein  Stillstand  der  Maschine  oder  einzelner  Spindeln  wird  nur 
dadurch  bedingt,  dass  ein  Faden  zerrissen  oder  die  volle  Spnle 
durch  eine  leere  zu  ersetzen  ist. 

Die  Einrichtung  einer  Watermaschine  ist  Folgende : 

An  beiden  Seiten  des  Gestelles  befindet  sich  je  eine  Reihe  von 
100 — 150  senkrecht  stehenden  Spindeln,  so  dass  also  die  ganze 
Maschine  200 — 300  Spindeln  enthält.  Die  Vorgespinnstspulen  sind 
in  4  Reihen ,  die  entweder  alle  4  hinter  einander  oder  zu  zweien 
übereinander  liegen,  auf  dem  Tische  (Gestell  der  Maschine)  drehbar 
befestigt  und  es  befinden  sich  auf  jeder  Seite  etwas  tiefer  liegend 
die  3  Cylinder  des  Streckwerks ,  welche  eben,  wie  weiter  oben  an- 
gedeutet wurde,  dem  Vorgespinnste  die  erforderliche  Feinheit  geben. 

Der  Druck  auf  die  Vordercylinder  ist  meistens  viel  stärker, 
als  auf  den  Mittel  und  Hintercylinder;  besonders  bei  nur  wenig  ge- 
drehtem Vorgespinnste  hat  häufig  nur  der  Vordercyliuder  starken 
Druck ,  während  der  Mittelcylinder  nur  durch  seinen  Obercyünder 
nnd  der  Hintercylinder  durch  eine  2"  starke  eiserne  Walze  einen 
Druck  erhält. 

Unter  den  Cylindern  befindet  sich  in  der  Regel  ein  Plüsch-  oder 
Tuchputzcyünder ,  der  mittelst  eines  kleinen  Hebels  an  dem  eiser- 
nen Cylinder  angedrückt  wird  und  so  verhütet,  dass  beim  Reissen 
eines  Fadens  ein  Wickeln  um  den  eiserneu  Cylinder  stattfinden  kann. 

Die  Putzwalze  erhält  natürlich  durch  das  Auliegen  au  den  Aus- 
gebcy linder  eine  drehende  Bewegung.  Zum  Putzen  der  Obercyün- 
der (Ledercyliuder)  dient  eine  hölzerne  mit  Tuch  oder  Plüseh  über- 
zogene Walze,  die  ungefähr  2"  Durchmesser  hat  und  welche  über 
2  Obercyliuder  weggreift;  es  ist  allemal  besser  Plüsch  an  Stelle  des 
Tuches  zu  verwenden,  weil  die  sogenannte  Walzenwolle  bei  den 
Letzteren  nur  durch  eine  drehende  Bewegung  mit  der  Hand  von 
derselben  zu  entfernen  ist.  dadurch  aber  wird  die  Walzenwolle  selbst 
fest  zusammengedreht,  erhält  ein  unscheinbares  Ausehen  und  ist 
nur  an  den  WTattfabrikanten  für  einen  sehr  schlechten  Preis  zu  ver- 
werthen.  Bei  der  Anwendung  von  Plüschwalzen  hingegen  lässt  sich 
das  Entfernen  der  Walzenwolle  durch  ein  mit  Filetband  bezoge- 
nes Holzbrettchen  bewirken,  und  da  man  hierdurch  dieselbe  in  sehr 
lockerem  Zustande  erhält,  lässt  sie  sich  ganz  gut  bei  der  Abgang- 
spinnerei mit  benutzen. 

Die  Cylinder  sind  über  die  ganze  Länge  der  Maschine  zusam- 
mengekuppelt ,  die  Ober-  oder  Ledercyliuder  dagegen  sind  allemal 
je  2  mit  einander  verbunden. 

Der  Hauptunterschied  der  in  der  neueren  Zeit  gelkauten  Throstle 
und  der  eigentlichen  Watermaschinen  besteht  darin,  dass  bei  den 
ersteren  eben  die  sämmtlichcn  Cylinder  einer  Reihe  zusammen- 
gekuppelt und  nur  durch  einen  einzigen  Betriebroechanismns  in  Um- 
drehung versetzt  werden,  während  bei  der  eigentlichen  (jetzt  nur 
noch  selten  vorkommenden)  Watermaschine  die  Cylinder  in  kleinere 
Abteilungen  getrennt  waren ,  von  welchen  jede  einzeln  durch  be- 
sondere Räder  getrieben  wurde. 

Von  den  Cylindern  weg  läuft  jeder  Faden  durch  einen  Draht- 
haken, nach  einem  Flügel,  welcher  mittelst  in  den  Kopf  der  Spin- 
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del  geschnittenen  Gewindes  und  der  im  Flügelkopfe  befindlichen, 
dem  Gewinde  entsprechenden  Mutter  an  die  Spindel  befestigt  ist. 

Der  Flügel .  weit  her  eine  grosse  Aehnlichkeit  mit  dem  des 
Fley  eis  hat,  natürlich  nur  bedeutend  kleiner,  hat  2  Arme,  die  an 
ihrem  unteren  Ende  seldeifenformig  (oder  ähnlich  wie  ein  gedreh- 
ter Korkzieher)  umgebogen  sind. 

Der  Faden  geht  nun  von  der  Hrahtöse  aus,  nachdem  er  zwei 
oder  mehremale  um  den  Arm  de»  Flügels  geschlungen  worden  ist. 
durch  Hie  Schleife  des  Fingelarmes  hindurch  nach  dyr  Spule. 

KlB  mehrmaliges  Umschlingen  des  Fadens  hat  einen  vermehrten 
Zug  vom  Flügel  nach  der  Spule  zur  Folge  und  vermindert  natür- 
lich dadurch  den  Zug  zwischen  Cylinder  und  Flügel. 

Die  Spindel  hat  3500  bis  5000  Umgänge  und  es  ertheilen  die- 
selben dem  Garne  die  erforderlichen  Drehungen,  auch  wickelt  der 
Flügel  den  Faden  auf  die  Spule  auf:  dabei  ist  nicht  zu  übersehen, 
dass  die  Entfernung  zwischen  Cylinder  und  Flügel  möglichst  ge- 
ring sein  muss.  weil  sich  sonst  der  Draht  hauptsächlich  in  die  dün- 
neren Stellen  einlegt  und  so  ein  spitziges  Garn  erzielt  würde. 

Die  Spule  steckt  lose  auf  der  Spindel  und  wird  nur  durch  die 
Spannung  des  Fadens  gezwungen  der  Spindelbewegung  zu  folgen, 
es  gelten  hierbei  dieselben  Grundsätze  wie  beim  Fleyer.  indem  der 
Flügel  in  der  Zeiteinheit  (Minute)  so  viele  Windungen  auf  die  Spule 
macht,  als  der  Differenz  zwischen  Spindel-  und  Spulenumgängen 
entsprechen,  richtiger  sollte  man  hier  sagen,  die  Spule  wird  durch 
die  Spannung  des  Fadens  gezwungen  so  viele  Umgänge  zu  machen, 
als  die  Differenz  beträgt  zwischen  den  Findel  umgangen  und  der  zum 
Aufwinden  einer  bestimmten  sich  gleichbleibenden  Fadenlange,  not- 
wendigen Auzahl  Windungen,  webhe  letztere  bei  den  allmälig 
zunehmendeu  Spulendurchmesser  natürlich  immer  weniger  werden. 
Es  wird  also  im  Anfange  die  Spule  am  langsamsten,  die  volle 
Spule  dagegen  am  schnellsten  gehen  müssen. 

Der  DBtere  Tlieil  der  Spule  ist  hohl  ausgedreht  und  ruht  der 
dadurch  entstandene  Kaud  auf  einer  Filz-  oder  Lederunterlegscheibe, 
wodurch  eben  eine  Reibung  erzeugt  wird,  die  genügend  ist  den  Fa- 
den, ohne  dass  er  Schleifen  bilden  kann,  auf  die  Spule  aufzuwinden. 

Ist  diese  Reibung  zu  stark,  so  tritt  natürlich  ein  häufiges  Rein- 
sen des  Fadeus  ein.  Man  muss  sich  dann  entweder  durch  wenig?** 
Umschlingnngeu  des  Fadens  um  die  Flügelarme  helfeu.  oder  wenn 
das  einen  zu  grossen  Zug  zwischen  Flügel  und  Cylinder  zu  Folge 
haben  sollte,  dadurch,  dass  man  anstatt  der  Filzunterlage.  Leder- 
scheiben  nimmt,  die  weniger  Reibung  geben. 

Bei  einigen  Watermaschinen  ist,  statt  den  untern  Theil  der 
Spule  hohl  auszudrehen,  dieser  mit  einer  Spur  versehen.  An  der 
weiter  unten  beschriebenen  Spulenbank  befindet  sich  für  jede  Spule 
eine  durch  eiu  kleines  Gewicht  beschwerte  Schnur,  und  enthält  der 
vordere  Rand  der  Spulenbank  zum  Einlegen  dieser  Schnure  Kerben  - 
Es  ist  nun  ersichtlich,  dass  man  die  Reibung  an  der  Spule  ver- 
mehrt, wenn  man  die  Schnur  um  einen  grossem  Theil  des  Spulen- 
umfanges  legt,  und  umgekehrt,  dass  man  die  Reibung  vermindert, 
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wenn  ein  kleinerer  Theil  des  Spuleniimfanges  von  der  Schnur  umge- 
ben  wird. 

Man  hat  es  also  durch  Einlegen  der  Schnur  in  die  verschiede- 
nen Kerben  in  der  Hand,  die  Reibung  an  der  Spule  selbst  zu  ver- 
mehren oder  zu  vermindern. 

Eine  neuerdings  durch  Escher,  Wyss  &  Komp.  in  Zürich  ein- 
eingeführte und  sehr  empfehlenswerthe  Konstruktion  der  Waterspin- 
del und  Spule  ist  die  folgende  in  flg.  196  auf  Taf.  XXIV  abgebil- 
dete. Die  Spindel  S  steht  in  einem  Näpfchen  der  Spindelbank,  an 
deren  Rückseite  ein  kleines  Lager  mit  Leitrolle  sich  befindet,  um 
die  Schnur  horizontal  auf  der  Wirtel  zu  leiten.  Die  Spindel  geht 
durch  ein  in  der  Spulenbank  befestigtes  Halslager  und  nimmt  gegen 
das  obere  Ende  an  einer  etwas  dünneren  Stelle  den  Flügel  F  auf, 
welcher  mit  einer  kleinen,  am  Rande  abgerundeten  Scheibe  versehen 
ist  und  durch  einen  Zahn  festgehalten  wird.  Die  Spindelspitze  bil- 
det ein  tief  eingeschnittenes,  korkzieherartiges  Schraubengewinde  Ä', 
welches  von  einem  vorn  aufgeschlitzten  Lager  gehalten  wird. 

Die  hölzerne,  mit  zwei  Blechflügeln  versehene  Büchse  D  sitzt 
lose  auf  der  Spindel  und  der  Spulenbank  und  hat  am  oberen  Ende 
einen  kleinen  Zapfen,  die  Spule  Sx  aber  Einschnitte,  ähnlich  wie 
bei  den  Fleyern ,  welche  in  diesen  Zapfen  einfallen.  Durch  die 
mehr  oder  weniger  schräge  Stellung  dieser  Windflügel  lässt  sich  min 
die  Fadenspannung  reguliren. 

Der  obere  Theil  der  Spuienbank,  die  Platte  F,  hat  Löcher,  über 
welche*  der  obere  Theil  von  D  ein  Stück  hervorragt.  Bei  dieser 
Vorrichtung  sollen  auffallend  wenig  Fadenbrüche  vorkommen  und 
wird  dieselbe  als  ganz  vorzüglich  gerühmt  wegen  der  Zuverlässig- 
keit der  Regulirung  und  des  bequemen  und  leichten  Anknüpfens  der 
Fäden.    (J.  D.  Fischer's  praktischer  Baumwollspinner.) 

In  Folge  der  Mitnahme  der  Spulen  durch  den  Faden  sind  die 
einzelnen  Spulen  völlig  unabhängig  von  einander ,  es  ist  demnach 
nicht  nothwendig,  dass,  wie  beim  Fleyer,  sämmtliche  Spulen  gleiche 
Durchmesser  haben  oder,  was  dasselbe  ist,  gleich  gefüllt  sind,  son- 
dern man  kann  jede  einzeln,  sobald  sie  voll  ist,  abziehen  und  durch 
eine  leere  Spule  ersetzen. 

Zu  diesem  Zwecke  lässt  man  die  Maschine  ruhig  fortgehen, 
hält  aber  die  einzelne  Spindel  dadurch  fest,  dass  man  mit  dem 
Fnsse  gegen  dieselbe  drückt  und  sie  so  lange  anhält,  bis  die  volle 
Spule  durch  eine  leere  ersetzt  ist,  während  welcher  Zeit  natürlich 
die  Schnure  auf  dem  Spindelwirtel  gleitet. 

Die  sämmtlichen  Spulen  ruhen  auf  einer  Schiene  (Spulen- 
bank), welche  eine  langsam  auf-  und  niedergehende  Bewegung  er- 
hält und  muss  sich  diese  Bewegung  bei  einer  Aenderung  der  Lie- 
ferung der  Vordercylinder  proportional  mit  dieser  ändern,  wenn 
eine  gleichraässige  Aufwindung  erfolgen  soll. 

Hervorgebracht  wird  dieselbe  in  der  Regel  durch  eine  herz- 
förmige Scheibe,  welche  mit  Hülfe  einer  an  jeder  Seite  befindlichen 
Friktionsrolle,  eine  Zahnstange  in  eine  hin-  und  hergehende  Bewe- 
wegung  versetzt.  Die  Zahnstange  treibt  ein  an  einer  horizontalen 
Welle  befestigtes  Zahnrad. 
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Auf  dieser  Welle  befinden  sieh  in  gleich  grossen  Abständen 
kleine  Zahnräder,  die  endlich  mit  an  der  Spulenbank  befestigten 
Zahnstangen  im  Eingriff  sind,  und  so  dieser  eine  auf-  und  nieder- 
gehende Bewegung  ertheilen. 

Damit  die  herzförmige  Scheibe  immer  mit  beiden  Friktions- 
rollen  in  Verbindung  steht,  müssen  alle  durch  ihren  Drehpunkt  ge- 
legte Durchmesser  die  gleiche  Länge  haben,  und  es  steht  natürlich 
die  eine  Spulenreihe  am  tiefsten,  wenn  der  entgegengesetzte  Theil 
des  Wagens  seine  höchste  Stellung  einnimmt. 

Die  Bewegung  der  Spindeln  geschieht  entweder  mittelst  Schnu- 
ren oder  es  wird  ihre  Bewegung  durch  Friktionsrollen  oder  auch 
durch  Zahnräder  hervorgebracht. 

Den  Schnurenbetrieb  werden  wir  bei  Gelegenheit  der  Berech- 
nung der  Watermaschine  kennen  lernen.  Flg.  18t,  Tat  XXIII  ver- 
anschaulicht den  Trieb  der  Spindeln  mittelst  Friktionsrolleu.  a  ist 
fest  auf  der  Spindel  S  und  wird  durch  die  Umdrehungen  der  gros- 
sen Friktionsscheibe  b  mitgenommen.  Es  soll  bei  dieser  Art  des 
Betriebes  nicht  allein  ein  gleichmässigerer  Gang,  sondern  auch  eine 
bedeutende  Kraftersparniss  (gegen  den  Schnurenbetrieb  wie  3  :  2) 
erzielt  werden. 

Den  Zahntrieb,  durch  L.  Muller  in  Thaun  eingeführt,  macht 
Hg.  183,  Taf.  XXIII  deutlich  (Hülsse,  Technik  der  Baumwollenspin- 
nerei, S.  203). 

Auf  die  Spindel  a  ist  ein  Ring  b  aufgeschraubt  und  bei  c  eine 
Scheibe  aufgeschoben,  beide  werdeu  durcli  die  zwischen  ihnen  um 
die  Spindel  gelegte  Spiralfeder  d,  welche  mit  ihren  Enden  bei  b 
uud  c  eingelassen  ist,  auseinander  gepresst. 

Auf  c  liegt  die  unterhalb  mit  einem  hypocykloidischen  Getriebe 
versehene  Büchse  e  (weil  sich  nämlich  wie  bei  deu  Fleyern  die 
Wellen  kreuzen,  sind  gewöhnliche  Kegelräder  nicht  anwendbar), 
welche  oberhalb  in  eine  Scheibe  g*  ausläuft,  übrigens  aber  dreh- 
bar auf  die  Spindel  aufgeschoben  ist.  Ueber  g4  befindet  sich  die 
auf  der  Spindel  feste  Büchse  /,  welche  unterhalb  mit  der  Scheibe 
g  versehen  ist. 

In  das  Getriebe  an  e  greift  das  Rad  welches  sich  au  der 
neben  den  Spindeln  hinlaufenden  Welle  i  befindet.  Durch  die  Feder 
d  wird  nun  g'  au  g  so  stark  angepresst,  dass  der  hierdurch  her- 
vorgebrachte Reibungswiderstand  vollkommen  hinreicht,  die  von  h 
auf  e  übertragene  drehende  Bewegung  der  Spindel  mitzutheilen. 

Soll  nun  die  Spindel  augehalten  werden,  so  drückt  der  Arbei- 
ter mit  dem  Knie  gegen  die  Scheibe  </,  um  den  Reibungswiderstand 
von  g4  gegen  g  zu  überwinden  und  die  Spindel  bleibt  stehen.  Das 
Yerhältniss  der  Zähnezahlen  ist  47  zu  17  uud  es  kommen  statt  der 
ebenen  Reibungsflächen  g  und  g4  auch  solche  von  konischer  Form 
zur  Anwendung. 

Während  bei  der  Watermaschine  senkrecht  stehende,  mit  einem 
Flügel  versehene  Spindeln  zur  Anwendung  kommen  und  das  Garn 
auf  Spulen  aufgewickelt  wird,  geht  die  Aufwiudung  des  Garnes  bei 
den  Mulemaschineu  in  Gestalt  eines  schlanken,   birnförmigen  Kör- 
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per«,  deu  Kitzer  genannt,  direkt  auf  die  Spindel  vor  sieh,  es  kommt 
also  der  Flügel  und  die  Spule  in  Wegfall. 

Diese  Spindeln  sind  in  eiuer  etwas  geneigten  Stellung  auf  einem 
Wagen  befestigt,  der  im  Anfang  der  Bewegung  sehr  nahe  dem  Streek  - 
werke  steht,  so  dass  zwischen  Spiudelspitze  und  Cylinder  ungefähr 
ein  Zwischenraum  von  4"  ist.  Die  von  den  Cylindern  nach  den 
Spindeln  gehendeu  Fäden  gleiten  so  über  die  oberen  Enden  der 
Spindeln ,  dass  sie  an  der  mit  der  Bewegung  des  Wagens  begin- 
nenden Drehung  derselben  theilnehraen  müssen. 

Mit  der  Waterraaschine  gemein  ist  das  hier  in  Anwendung 
kommende  Streckwerk;  dasselbe  hat  ebenfalls  3,  in  manchen  Füllen 
auch  4  Cylinder,  auf  den  III.  also,  dem  Ausgebeylinder,  ruht,  wie 
wir  nach  Fig.  180  und  181,  Taf.  XXIII.  gesehen  haben,  der  meiste 
Druck,  ungefähr  12—14  Pfd.,  während  der  auf  dem  Einzug-  und 
Mittelcylinder  die  Höhe  von  3  Pfd.  pro  Cylinder  nur  selten  übersteigt. 

Die  Vorgespiunst^pulen  werden  in  den  Aufsteckrahmen  reihen- 
weise über  einander  aufgestellt,  und  es  gehen  die  einzelnen  Fäden 
von  hier  aus  nach  deu  Streckcylindern.  Aus  diesem  Grunde  ist  es 
fehlerhaft,  wenn  das  Vorgespinnst  zu  locker  gehalten  wird,  weil  es 
in  diesem  Falle  eiuer  V erzieh ung  zwischen  dem  Aufsteckrahmeu 
und  dem  Einzugcylinder  nur  zu  leicht  ausgesetzt  ist,  die  unbedingt 
dünne  Stellen  oder  Spitzen  in  den  Fäden  hervorbringt, 

Die  Bewegung  des  Wagens,  der  mittelst  eiserner  Räder  auf 
eisernen  Schienen  geht,  erfolgt,  sobald  das  Streck  werk  in  Thätig- 
keit  gesetzt  wird  und  zwar  geht  dieselbe  mit  einer  Geschwindigkeit 
vor  sich,  die  der  Umfangsgeschwindigkeit  des  Ausgebcylinders  gleich- 
kommt, dieselbe  um  einige  Zolle  übersteigt  oder  endlich  (beim 
Spinnen  von  Kettengarn  mit  sehr  vielem  Draht)  um  einen  oder  meh- 
rere Zolle  geringer  ist,  als  die  des  Cylinders. 

Es  rotiren  hierbei  vom  Beginn  der  Bewegung  des  Wagens  und 
des  Streckwerkes  die  Spindeln,  mit,  einer  Geschwindigkeit  von 
4—7000  Umgangen  pro  Minute,  um  ihre  Achse  und  ertheilen  durch 
diese  Drehung  dem  gespounenen  Faden  den  erforderlichen  Draht. 

Ist  der  Wagen  am  Ende  seiner  Bahn  angekommen,  so  steht 
er  ungefähr  64  —  68"  engl,  von  den  Cylindern  entfernt,  hat  aber 
natürlich  nur  einen  Weg  zurückgelegt,  der  um  so  viel  kleiner  ist, 
als  der  anfängliche  Abstand  zwischen  Cylindern  und  Spindeln  be- 
trug. Sobald  er  zur  Ruhe  kommt,  wird  auch  das  Streckwerk  aus- 
gerückt, während  dagegen  die  Spindeln  entweder  ebenfalls  zum 
Stillstand  kommen,  oder  noch  einige  Zeit  fortlaufen,  um  dem  Faden, 
mittelst  des  sogenannten  Nachdrahtes,  die  notwendigen  Drehungen 
zu  geben. 

Der  Wagen  wird  nun  wieder  nach  den  Cylindern  zu  hereinge- 
schoben und  der  gesponnene  Faden  gleichzeitig  auf  die  Spindel  auf- 
gewickelt. 

Zu  diesem  Zwecke  wird  erst  die  Spindel  etwas  zurückgedreht, 
um  eiue  geringe  Länge  des  bereits  aufgewundenen  Garnes  wieder 
abzuwickeln.  Der  Aufwindedraht  wird  bis  zu  der  Stelle  niederge- 
drückt, vou  welcher  an  das  Garn  aufgewunden  werden  soll,  der 
Faden  wird  straff  angespannt  und  unter  anfangs  langsameren,  dann 


Digitized  by  Google 


—    335  — 


schnelleren  Heben  des  Aufwiuders  (mn  eine  konische  Form  der 
Kötzer  hervorzubringen)  durch  ein  Rechtsdreheu  der  Spindel  das 
fertige  Garn  auf  der  Spindel  aufgewunden. 

Sobald  der  Wagen  bei  den  Cylindern  angekommen  ist,  wird  der 
Aufwindedraht  über  die  Höhe  der  Fäden  aufgehoben  und  zur  Ruhe 
gebracht,  wodurch  sich  das  Garn  in  stark  ansteigenden  Schrauben- 
gängen, bis  zur  Spitze  der  Spindel  gehend,  um  die  Spindel  herum- 
legt,  die  Drehung  der  Letzteren  hat  sofort  aufzuhören  und  das  Spiel 
beginnt  durch  ein  Einrücken  des  Streckwerkes  von  Neuem. 

Der  Hauptunterschied  zwischen  der  Mule-  und  Watermaschine 
besteht  demnach  darin,  dass,  während  bei  letzterer  das  Spinnen, 
Drahtgeben  und  Aufwinden  des  Fadens  ununterbrochen  fortgeht,  bei 
den  Mulemaschinen  dagegen  erst  ein  Faden  von  60—64  Zolleu  Länge 
gesponnen  wird,  dieser  aufgewunden,  wieder  ein  solcher  Faden  ge- 
sponnen und  so  fortgefahren  werden  muss. 

Das  Herausspinnen  der  Maschine,  oder  besser  des  Wagens,  wird 
jetzt  wohl  allgemein  durch  Wasser-  oder  Darapfkraft  hervorgebracht, 
während  dagegen  das  Aufwinden  und  das  Hineinfahren  des  Wagens 
dem  Spinner  überlassen  bleibt.    (Hand  Mule.) 

Wird  dagegen  auch  das  Aufwinden  des  Garnes  und  das  Hinein- 
schieben des  Wagens  durch  Elementarkraft  hervorgebracht,  so  be- 
zeichnet man  eine  solche  Maschine  mit  den  Namen  Selfakting  mule 
oder  Seifaktor  und  es  hat  der  Arbeiter  dann  weiter  uichts  zu  thun, 
als  die  Maschine  in  gutem  Stand  zu  erhalten,  abgerissene  Fäden 
wieder  anzudrehen  und  die  vollen  Kötzer  abzuziehen. 

Das  Streckwerk  besteht,  wie  schon  weiter  oben  angegeben,  aus 
3  oder  4  Cylindern  und  den  zugehörigen  oberen  Druckcylindern. 
Auf  dem  Umfang  der  J  —  1"  engl,  im  Durchmesserhaltenden  Eisen- 
cylinder  befinden  sich  55 — 60  Rcifelungen,  welche  natürlich  über 
die  ganze  Länge  desselben  hinweggehen,  oder  auch  in  neuerer  Zeit, 
was  wegen  Schonung  der  Leder  oder  Obercylinder  von  grossem 
Vortheil  ist,  schraubenartig  um  den  Cylinder  herumlaufen.  Der  über 
die  ganze  Länge  der  Maschine  hingehende  Cylinder  ist  aus  mehre- 
ren 19  —  20''  langen  einzelnen  Stücken  mit  Hülfe  4seitiger  Zapfen 
und  entsprechenden  4eckigen  Löchern  zusammengekuppelt.  Jedes 
solches  20"  lange  Stück  enthält  wieder  6  uugefähr  2"  lange  gerei- 
felte  Abtheilungen,  zu  allemal  je  2  Faden  dienend,  zwischen  denen 
etwas  dünnere  Hälse  eingedreht  sind,  um  die  mit  den  Drnckstangen 
verbundenen  Satteldrähte  hindurchschieben  zu  können. 

Die  Druck  -  oder  Ledercylinder  sind  mit  Tuch  und  Leder  über- 
zogene eiserne  Walzen,  die  ungefähr  denselben  Durchmesser  haben 
als  die  Reifelcylinder  und  von  denen  je  2  derselben  immer  aus 
einem  Stücke  bestehen.  Pfaff  in  Chemnitz  liefert  mit  präparirteni 
Holz  überzogene  eiserne  Wellchen,  die  dann  ebenfalls  noch  mit 
Tuch  und  Leder  bezogen  werden  müssen. 

In  neuerer  Zeit  werden  nach  demselben  Systeme,  wie  bei  den 
Strecken,  auch  für  die  Spinnmaschinen  sogenannte  Doppelroller, 
augewendet,  welche,  da  sich  jeder  einzelne  Roller  unabhängig  von 
der  andern  bewegen  kann,  auch  entschieden  einen  gleiehmässigereu 
Faden  geben.    (Siehe  bei  den  Strecken.) 
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Die  Mitte  der  beiden  zusammengehörigen  Obercylinder  (bei  den 
Rollern  die  Mitte  des  dieselben  aufnehmenden  Wellchens)  ist  tief 
ausgedreht  und  ist  zur  Aufnahme  des  Sattels  bestimmt,  während  die 
beiden  Enden  derselben  in  den  zugehörigen  Lagern,  den  Kaps, 
eingelegt  sind,  welche  ebenso  wie  die  Lager  der  eisernen  Cylinder 
eine  Verstellung  der  Entfernung  des  Vorder-  und  Mittelcylinders 
zulassen  müssen. 

Zum  Reinhalten  der  eisernen,  als  auch  der  Obercylinder,  be- 
dient man  sich  auch  hier  der  bei  der  Watermaschine  erwähnten 
Plüschwalzen. 

Der  Wagen  erhält  seine  Bewegung  mittelst  Schnuren  oder 
Riemen  vom  Vordercylinder  aus.  Bei  der  Bewegung  mit  Schuureo 
wendet  man  die  sogenannte  Mantausenscheibe  an. 

Eine  der  besten  Konstruktionen  ist  die  aus  Flg.  184,  Taf.  XXIII 
ersichtliche.  Dieselbe  besteht  aus  2  Hälften,  a  und  von  denen 
die  eine  auf  der  an  a  angegossenen  Nabe  verstellbar  ist  und  mit- 
telst der  kleinen  Stellschraube  befestigt  werden  kann.  Das  Rad  a 
erhält  seine  Bewegung  vom  Vordercylinder  aus. 

Durch  Weitervoneinanderstellen  der  beiden  Theile  a  und  b  wird 
der  Durchmesser  der  Mantausenscheibe  ein  kleinerer  und  umgekehrt. 

Bei  der  Berechnung  des  Wagenweges  ist  der  Halbmesser  der 
Mantausenscheibe  bis  zum  Mittelpunkt  der  Schnure  zu  rechnen. 

Bei  vielen  Mulemaschinen  kommt  die  Mantausenscheibe  in  Weg- 
fall, der  Wagen  wird  dann,  wie  wir  dies  bei  der  Pfaff scheu  Mule- 
maschine  sehen  werden,  mit  Hülfe  eines  Riemeus  und  einer  am 
Rade  a  befindlichen  Rolle  oder  Scheibe  herausgetrieben. 

Damit  die  .Wagenbewegung  parallel  dem  Vordercylinder  erfolgt, 
d.  h.  dass  der  Wagen  überall  den  gleichen  Abstand  von  den  Cyliu- 
dern  hat,  bedient  man  sich  der  sogenannten  Kreuzschnure. 

Diese  Schnure  ist  auf  der  einen,  z.  B.  der  rechten,  Seite  am 
Gestelle  der  Spinnmaschine  befestigt  und  wird  nun,  wie  das  Fig.  185, 
Taf.  XXIII  zeigt,  mit  Hülfe  der  beiden  Leitrollen  L  und  L,  durch 
den  Wagen  hindurch  nach  der  linken  Seite  an  das  Ende  der  Wagen- 
bahn geführt  und  hier  nun  befestigt. 

Am  andern,  also  linken  Theil  des  Gestelles,  ist  die  Schnure  2 
befestigt,  geht  ebenfalls  über  die  Rollen  L,  L  hiuweg  und  ist  mit 
dem  rechten  Ende  der  Wagenbahu  verbunden. 

An  den  Befestigungspuukten  der  beiden  Schnuren  (weil  sie  sich 
eben  in  der  Mitte  des  Wagens  kreuzen)  befindet  sich  eine  einfache 
Vorrichtung  mittelst  Sperrad,  um  ein  Anziehen  oder  Nachlassen  der 
Schnure  vornehmen  zu  können  und  so  den  Wagen  zu  justiren. 

An  dem  Cylinderbaum  ist  mittelst  eines  Drahtes  über  die  ganze 
Läuge  des  Wagens  ein  Stück,  vielleicht  10 — 12"  breiten  Kattuns 
befestigt,  welches  beim  jedesmaligen  Einfahren  des  Wageus,  von 
demselben  den  sogenannten  Flugstaub  abnimmt. 

Die  Neigung  der  Spindeln  gegen  eine  durch  ihren  Fusspunkt 
gelegte  Senkrechte  beträgt  12—18°.  Die  oberen  Spindelspitzen 
stehen  also  3  4"  mehr  nach  deu  Cyl indem  zu.  Sämmtliche  Spin- 
delspitzeu  müsseu  iu  einer  geradeu  Linie  liegen. 
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Die  Neigung  ist  abhängig  von  der  Nummer,  welche  gesponnen 
werden  soll  (natürlich  in  gewissen  Grenzen,  da  man  nicht  für  alle 
5  oder  selbst  10  Nummern  die  Spindeln  stellen  kann).  Allgemein 
gilt  die  Regel ,  dass  die  Spindeln  für  höhere  Nummern  und  bei 
Schussgarn  schräger  stehen  müssen,  als  bei  niederen  Nummern  und 
Ketten. 

Hat  die  Spindel  eiue  zu  wenig  geneigte  Lage,  so  erschwert  sie 
das  Abgleiten  des  Fadens  und  bedingt  dadurch  ein  häutigeres  Reissen, 
dagegen  hat  eine  zu  schiefe  Lage  der  Spindeln  den  ganz  entschie- 
denen Nachtheil,  dass  der  Faden  von  der  Spindel  zu  leicht  abglei- 
tet und  sich  so  Schleifen  in  dem  Garne  bilden,  die  nicht  wieder 
herauszubringen  sind. 

Man  bedient  sich  zum  Schrägstellen  der  Spindeln  der  sogenannten 
Spiudelwaage.  Fig.  186,  Taf.  »XIII  und  Fig.  187,  Taf.WIII.  Die  Erstere 
giebt  zwar  die  Neigung  der  Spindeln  mit  Hülfe  des  Lothes  g  in 
Graden  an,  lässt  sieh  aber  zum  Stellen  selbst  ungleich  schwerer 
handhaben  als  die  in  der  2ten  Figur  dargestellte. 

Diese  von  R.  Hartmann  in  Chemnitz  konstrnirte  Spindelwaage 
hat  in  ihrem  oberen  Arm  B  einen  Körner  b,  welcher  auf  die  Spindel 
aufgesetzt  wird,  während  sich  der  niedere  Arm  A  an  den  untern 
Theil  der  Spindel  8  aulehut  (im  Punkte  a).  Das  Loth  G  zeigt 
dann  die  Neigung  der  Spindel  in  Graden  an. 

Legt  mau  durch  die  Punkte  c  und  d  (den  Nullpunkt  des  Grad- 
bogens) eine  Grude  und  ebenfalls  eine  Linie  durch  die  Punkte  a  b, 
so  müssen  die  beiden  Geraden  a  b  und  c  d  parallel  laufen.  Weil 
mau  wegen  der  Aufwindewelle  den  Apparat  nicht  immer  von  vorn 
aufsetzen  kann,  ist  er  auch  nach  der  andern  Seite  mit  einer  Grad- 
theilung  versehen,  man  setzt  die  Waage  dann  von  der  Iuuenseite 
des  Wagens  auf  die  Spindel. 

Die  Spindeln  siud  aus  Stahl  gefertigt,  haben  eine  doppelt  kegel- 
artige  Form  und  sind  mit  einem  Wirtel  versehen,  welcher  zur  Auf- 
nahme der  treibenden  Schnur  bestimmt  ist.  Die  Länge  derselben 
variirt  zwischen  14  und  IS",  für  feinere  Nummern  verweudet  man 
die  kürzeren,  für  niedere  Nummern  die  längsten  Spindeln. 

Der  obere  ungefähr  7"  lauge  Theil  steht  frei  über  ein  klei- 
nes Halslager  hervor,  auf  ihn  wfird  das  fertige  Garn  aufgewickelt, 
der  untere  Theil  ist  mit  einem  Zapfen  versehen  und  läuft  in  einem 
aus  Messing  gefertigten  Fusslager,  dem  sogenannten  Spindelnäpfcheu. 

Die  ebenfalls  aus  Messing  augefertigten  Halslager  h  sind  in  das 
Plattband  a  (Fig.  188,  Taf.  XXIII),  welches  durch  die  Schrauben /  auf 
den  Wagen  befestigt  ist,  eingeschraubt. 

Da  aber,  wenn  auf  derselben  Maschine  Garn  mit  rechts  uud 
links  Draht  (letzteres  in  der  Regel  zu  Zwirnen  und  Strickgarnen 
verwendet  und  bei  uus  fälschlich  Weft  genannt)  gesponnen  wer- 
den sjoll,  durch  die  dann  entgegengesetzte  Drehrichtung  der  Spin- 
deln, diese  Halslager  k  häufig  locker  werden,  so  haben  die  Herren 
Bernhardt  &  Philipp  in  Chemnitz  diese  Lager  mit  einer  Nase  /* 
(Fig.  189)  versehen,  welche  in  eine  im  Plattband  angebrachte  Ver- 
tiefung eingelegt  wird,  und  so  h  an  einer  Drehung  hindert.  Das 
N  i  e  s  s  ,  Baumwollen  -  Spinnerei.  22 


Digitized  by  Google 


Herausfallen  des  Halslagers  wird  durch  die  vorgeschraubte  kleine 
Mutter  m  verhütet. 

Die  Fusslager  /  der  Spindeln  (die  Spindelnäpfchen),  flg.  löf, 
Taf.  XX11I,  sind  ebenfalls  aus  Messing  angefertigt  und  werden  in 
einer  Eisenschieue  E,  die  auf  dem  niederen  Theile  des  Wagens 
durch  kleine  Schrauben  befestigt  ist,  eingeschraubt. 

Die  Dimensionen  der  Spindeln,  die  Entfernung  von  je  zweien 
(die  Theilung)  und  die  Dimensionen  der  kleineu  Lager  h  und  /  sind 
in  nachstehender  Tabelle  zusammengestellt. 

Tabelle  Bich  James  Hyde  (In  eogl.  Zellen). 


Nummer. 

Theilung  der 
Spindeln. 

Länge  der 
Spindeln. 

Länge  des  frei- 
stehendenTheiles. 

Länge  zwischen 
Fuss- u.  Halslager. 

» 

s~  £ 

aj  *- 

•7  - 

x  Ml 
Ol  CS 

a  ~< 
'S  3 

s 
Q 

Durchmesser  des 
Fusslagers. 

Länge  des 
Halslagers. 

S  £ 

MB 

0>  CS 

ff" 
tei  a 

Durchmesser  der 
Spindelspitze. 

bis  Nro. 

S 

tf 

ii 

m 

n 

0,33 

0,27 

1,2 

0,54 

0,135 

25 

17 

0,32 

0,26 

1,155 

0,52 

0,125 

50 

u 

164 

n 

7 

0,31 

0,25 

1,12 

0,5 

0,U5 

»  )1 

100 

«| 

15i 

^ 

0,30 

0,24 

1,05 

0,48 

0,105 

5»  » 

150 

15 

7 

$k 

0,28 

0,22 

1 

0,44 

0,100 

»  5i 

200 

n 

14£ 

«i 

6 

0,28 

0,22 

l 

0,44 

0,095 

?>  >1 

350 

n 

14 

6* 

5J 

0,28 

0,22 

! 

0,44 

0,09 

Pin-cop 

s 

ii 

14 

6i 

5} 

0,28 

0,22 

1 

0,44 

0,125 

Die  Bewegung  der  Spindeln  erfolgt  entweder  ^on  horizon- 
tal liegenden  Trommeln  aus  (wie  bei  den  Seifaktors),  in  welchem 
Fall  jede  Spindel  durch  eine  besondere  Schnure  bewegt  wird,  oder 
es  werden  mit  Hülfe  der  Troinmelschnure  stehende  Spindel- 
trommel (deren  Achse  der  Spiudelrichtuug  parallel  ist)  in  Umdrehung 
versetzt.  Von  hieraus  erfolgt  dann  die  Beweguug  von  24— 32  Spin- 
deln in  der  Weise,  dass  allemal  eine  Schnure  zum  Treiben  von  6  oder 
8  Spindeln  angewendet  wird. 

Soll  bei  der  ersteren  Beweguugsmethode  links  Draht  gesponnen 
werden,  so  muss,  da  jede  Spindel  einzeln  getrieben  wird,  auch  jede 
Schnure  einzeln  geschränkt  (d.  h.  um  |  Umkreis,  180°,  verdreht) 
werden. 

Bei  deu  Mulemaschinen  kaun  man  auch  die  Troinmelschnure 
schränken,  wodurch  die  Spindeltrommeln  und  somit  auch  die  Spin- 
deln in  entgegengesetzter  Richtung  umlaufeu,  bei  den  Seifaktors  ist 
das  aber  nicht  zulässig,  weil  die  Aufwindebewegung,  wie  wir  wei- 
ter unten  sehen  werden,  nur  bei  einer  Rechts drehung  der  Spin- 
deltrommel vor  sich  gehen  kann. 

Bei  der  2ten  Methode,  also  mit  stehenden  Spindeltrommeln, 
schränkt  man  die  Trommelschnure,  wodurch  eben  die  gewöhnliche 
nach  rechts  gehende  Drehung  der  Spindeln  in  die  entgegengesetzte, 
nach  links  gehende  umgeändert  wird. 
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Zu  jeder  Maschine  gehören,  um  eleu  Spindeln  eine  verschiedeeu 
Geschwindigkeit  geben  zu  können,  mehrere,  gewöhnlich  2 — 3,  Twist- 
wirtel,  die  wiederum  mit  mehreren  Spuren  versehen  sind. 

Bei  den  Seifaktors  hat  man  3—4  Wirtel  von  verschiedener 
Grösse. 

Um  das  Gleiten  der  Trommelschnure  zu  verhindern,  befindet 
sich  au  dem  Gestelle  der  Maschine  eine  Spannrolle,  über  welche 
die  Schnure  geht,  mit  deren  Hülfe  man  also  die  Trommelschnure 
straffer  anspannen  kann. 

Es  sind  auch  mehrfach  Einrichtungen  konstruirt  worden,  um 
die  Spindeln  mittelst  Friktionsscheiben  oder  Rädern  zu  bewegen. 

Die  erstere  Methode  ist  in  Flg.  191  und  192,  Taf.  Will  darge- 
gestellt  und  ist  dieselbe  Nr.  2  der  Deutschen  Industrie-Zeitung,  Jahr- 
gang 66  entnommen,  wo  dieselbe  wie  folgt  beschrieben  wurde. 

Juan  &  Gils  Esteve  y  Vila  in  Barcellona  treiben  die  Spindeln 
der  Spinnmaschinen  für  Baumwolle  und  andere  Faserstoffe  durch 
die  Friktion  einer  mit  Leder  überzogenen  Scheibe,  wobei  je  2  Spin- 
deln von  einer  Scheibe  aus,  eine  Reihe  solcher  Scheiben  aber  durch 
Zahnräder  in  Bewegung  gesetzt  haben. 

Von  der  Treibwelle  a  aus  werden  durch  die  konischen  Räder  b 
die  Räder  p  in  Beweguug  gesetzt,  welche  mit  den  Achsen  der  Schei- 
ben e  aus  dem  Ganzen  gegossen  sind.  Die  Scheiben  sind  mit  einem 
Lederstreifen  e  bedeckt  und  drehen  sich  um  die  Zapfen  f}  welche 
von  den  am  Maschinengestelle  befestigten  Armen  g  getragen  werden. 

Die  Spindeln  sind  unten  mit  einem  genau  abgedrehten  lang 
cyliudrischem  Theile  n  verseheu,  gegen  den  das  elastische  Band  der 
Scheibe  c  drückt;  auf  diese  Weise  nimmt  jede  Scheibe  2  Spindeln 
durch  Reibung  mit.  Die  Fusslager  können  im  Gestelle  h  ein  wenig 
nach  den  Scheiben  zu  oder  von  diesen  ab  bewegt  werden,  zu  wel- 
chem Zwecke  hinter  jedem  Lager  ein  kleiner  durch  ein  Gewicht  it 
belasteter  Keil  i  liegt,  welcher  mit  der  schiefen  Fläche  gegen  eine 
entsprechende  Fläche  des  Gestelles  h  drückt.  Der  Druck  der  Spin- 
del 2,  gegen  die  Scheibe  ct  wird  je  nach  Bedarf  durch  ein  etwas 
grösseres  oder  kleineres  Gewicht  it  regulirt. 

Die  Einrichtung  des  Zahntriebes  nach  Leopold  Müller  in  Thann 
(Hülsse,  Techn.  d.  Baumwollsp.  S.  243),  ähnlich  der  bei  Waterma- 
schinen, ist  in  Flg.  193—195,  Taf.  XXIII  dargestellt. 

a  ist  die  mit  dem  Wagen  hin-  und  hergehende  Twistscheibe 
an  der- Welle  b.  Letztere  trägt  das  Zahnrad  c  (106  Zähne),  welches 
durch  das  Rad  d  von  36  Zähnen  die  im  Wagen  liegende  und  über 
dessen  ganze  Länge  gehende  Welle  e  in  Umdrehung  versetzt. 

Von  dieser  Welle  aus  wird  jede  Spindel  h  durch  ein  konoidi- 
sches Radvorgelege,  aus  den  Rädern  /  (65)  und  g  (18  Zähne)  be- 
stehend, in  Umdrehung  versetzt.  Das  Getriebe  g  ist  auch  hier  nicht 
fest  mit  der  Spindel  verbunden,  sondern  oberhalb  mit  einer  koni- 
schen Aushöhlung  versehen,  durch  welche  es  sich  an  den  konischen 
Spindelansatz  i  stemmt  und  durch  die  Feder  k  gegen  diesen  Ansatz 
gedrückt,  einen  Reibungswiderstand  hervorruft,  durch  welchen  die 
Spindel  mitgenommen  wird,  der  aber  nicht  verhindert  die  Spindel 
durch  Einklemmen  festhalten  zu  können. 

22* 
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Die  Feder  k  ist  oberhalb  iu  die  Scheibe  /, ,  unterhalb  in  den 
auf  der  Spindel  festgeschraubten  Ring  m  eingesetzt.  Der  Wagen  n 
ist  oben  mit  einer  Eisenblechdecke  o  versehen  und  ruht  auf  dem 
Radgestell  p  mit  den  beiden  Schraubenlöchern  q  und  r,  welche  erlau- 
ben, die  erforderliche  Spindelneigung  hervorzubringen  und  von  de- 
nen q  zugleich  zur  Befestigung  des  den  Wagen  bewegenden  Seiles 
dient.    Die  Kraftersparniss  soll  28—30  Proc.  betragen. 

Die  Geschwindigkeit  der  Spindeln.  Es  wäre  zwar  unter 
allen  Verhältnissen  ein  Vortheil,  die  Spindeln  so  schnell  als  mög- 
lich gehen  zu  lassen,  weil  von  der  Geschwindigkeit  der  Spindeln 
die  Produktion  abhängig  ist,  indessen  hat  diese  in  der  Bewegung 
des  Wagens  seine  Grenzen.  Beim  Spinnen  starker  Nummern,  die 
also  wenig  Drehungen  pro  Zoll  erhalten,  ist  es  deshalb  nicht  mög- 
lich den  Spindeln  die  grösste  Anzahl  Touren  zu  geben,  weil  man 
eben  den  "Wagen  nicht  so  schnell  herausgehen  lassen  kann,  ohne 
dem  Produkte  zu  schaden,  es  bilden  sich  nämlich  bei  zu  schnellem 
Wageugang  leicht  dünne  Stellen  im  Faden  und  das  Reissen  dessel- 
ben wird  wesentlich  erhöht. 

Praktisch  bewährt  haben  sich  für  die  Nr.  6— 60  1800  und  5400 
Umgänge.  Wir  kommen  weiter  unten  nochmals  ausführlicher  darauf 
zurück  und  erwähnen  hier  nur  noch,  dass  mau  in  England  mit  der 
.Spindelgeschwindigkeit  bedeuteud  höher  geht,  als  bei  uns  (bis  7000 
Umgänge  pro  Minute).  Die  Engländer  gehen  dabei  von  der  Ansicht 
aus,  dass  sich  ein  Satz  Spindeln  nach  3  Jahren  bezahlt  gemacht 
hat,  auch  sind,  soweit  ich  es  beurtheilen  kann,  die  englischen  Spiu- 
deln  aus  besserem  Materiale  gefertigt,  und  auch  besser  justirt,  als 
dies  bei  uns  häufig  genug  wenigstens  der  Fall  ist. 

Ein  Platt'scher  Seifaktor  geht  bereits  9  Jahre  mit  einer  Um- 
laufszahl von  5430  Umgängen  per  Miuute,  ohne  dass  auch  nur  das 
Geringste  au  den  Spindeln  schadhaft  geworden  ist.  Während  mehrere 
Seifaktors  mit  inländischen  Spindeln  schon  nach  3  Jahren,  bei 
derselben  Umlaufszahl,  langsamer  gestellt  werden  mussten  und  nach 
Verlauf  von  7  Jahren  durch  Neue  ersetzt  wurden. 

Nach  James  Hyde  sind  für  die  verschiedeneu  Qualitäten  und 
Nummern  die  folgenden  Spindelumläufe  am  zweckmässigsteu : 


Tabelle  nach  James  Hyde. 


Nummer. 

Water  auf 
Malema- 
schinen. 

Mule  Twist 
oder  kleine 
Kette.  (*) 
Garn. 

Weft -Twist 
Schuss. 

• 

Strumpf- 
garn. 

3 

1794 

6 

3830 

3830 

3400 

2542 

10 

4950 

4950 

4384 

3270 

16 

6265 

6265 

5556 

4144 

20 

7000 

7000 

6210 

4630 

24 

7000 

7000 

6800 

5000 

26 

7000 

7000 

7000 

über  26  , 

7000 

7000 

7000 
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Der  Wagenzug.  Wir  haben  schon  weiter  oben  gesehen,  dass 
man  die  Geschwindigkeit  des  Wagens  gleich,  grösser  oder  in  ein- 
zelnen Fällen  auch  kleiner  macht,  als  die  Umfangsgeschwindigkeit 
des  Ausgebcylinders. 

Die  Nummern  unter  16  spinnt  man  in  der  Regel  ohne  Wagen- 
zug (d.  h.  die  Geschwindigkeit  des  Wagens  entspricht  der  Umfangs- 
geschwindigkeit des  Ausgebcylinders),  bei  Nummern  über  16  lässt 
man  dagegen  den  Wagen  etwas  schneller  gehen,  und  zwar  wächst 
die  Differenz  des  Wageuweges  und  der  Umfangsgeschwindigkeit  des 
Cylinders  mit  der  Nummer.  J.  D.  Fischer  macht  darüber  folgende 
Angaben: 


Nummer. 

ord. 
Mnle. 

Pr.  Mnle. 

Strumpf- 
garn. 

8-12 

i" 

1" 

12-16 

i 

3 

1" 

16-20 

i 

,i" 

■r 

20—24 

3 
f 

14" 

24—30 

i 

1" 

2" 

30—40 

40—60 

2?< 

60-80 

2V 

Bei  kurzen  Wollen,  wo  die  Haltbarkeit  des  Garnes  durch  sehr 
vielen  Draht  erzwungen  werden  rauss,  darf  man  natürlich  keinen 
Wagenzug  geben,  weil  dieser  nur  das  Reissen  der  Fäden  befördern 
würde.  Bei  besseren  Wollen  dagegen  dient  der  Wagenzug  ganz 
entschieden  zur  Egalisirung  des  Fadens.  Sobald  der  Faden  nicht 
straff  angespannt  ist,  legt  sich  der  Draht  in  die  Spitzen  und  es 
entstehen  Stellen,  welche  so  wenig  Drehung  haben,  dass  sie  sehr 
leicht  zerfahren.  Zu  wenig  Wagenzug  giebt  ein  ungleiches  und 
rauhes  Garn,  zu  viel  dagegen  bringt  dünne  Stellen  in  dasselbe  und 
befördert  das  Reissen  der  Fäden. 

Für  Garne  aus  New  Orleans  gebe  ich  folgenden  Wagenzug: 


Nummer. 

Wagen- 
zug. 

Nummer. 

Wagen- 
zug. 

16/20 

1 

44 

3 

24 

48 

3i 

30 

? 

54 

4 

36 

60 

H 

40 

70 

5 

Bei  ganz  feinen  Nummern  bringt  man  den  Nachzug  in  Anwen- 
dung, d.  h.  es  bewegt  sich  der  Wagen  mit  bedeutend  geringerer 
Geschwindigkeit  noch  eine  kleine  Distanz  vorwärts,  während  das 
Streckwerk  ausgerückt  ist. 
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Nach  unserer  englischen  Quelle  beträgt  derselbe: 
Für  Nr.   80  -  100       =  1." 

HO  —  150  =  1J" 
160  —  200  =  l|" 
210  und  darüber  =  2". 

Der  Nachdraht.  Wenn  der  Wagen  am  Ende  seiner  Bahn 
angelangt  ist,  kommt  gleichzeitig  das  Streckwerk  in  Ruhe,  während 
dagegen  die  Spindeln  noch  eine  Zeit  lang  fortgehen,  um  dem  Garne 
den  erforderlichen  Draht  zu  geben.  Man  nennt  dies  den  Nach- 
draht. 

Gerade  hierüber  sind  die  Spinner  verschiedener  Ansicht,  einige 
halten  nichts  davon,  die  meisten  dagegen  wollen  damit  einen  ganz 
besondern  Vortheil  erzielen. 

Der  Nachdraht  beginnt  meist  erst  mit  den  Nummern  über  20 
und  darf  man  besonders  dem  Kettengarn  nicht  allen  Draht  während 
des  Herausspinnens  geben,  weil  man  sonst  einen  unelastischen  und 
matten  Faden  bekommt,  der  schon  beim  Herausspinnen  viel  abreisst. 

Für  gute  Louisiana  gebe  ich  bei  allen  Nummern  über  22  = 
80  Proc.  des  Drahtes  beim  Herausspinnen  und  20  Proc.  als  Nach- 
draht oder  mit  andern  Worten,  der  Nachdraht  beträgt  £  des  vollen 
Drahtes,  das  giebt  aber  nach  der  Tabelle  über  den  Draht  folgende 
Werthe  für  Schuss-  und  Dnblirgarne. 


Nummer. 

auf  l"engl. 

Beim 
HerauB- 
spiuiien. 

Nachdraht. 

Draht  in  Procenten 
beim  als 
Heraus-  Nach- 
spiunen.  )  draht. 

22 

15,03 

12 

3 

80 

20 

24 

15,66 

12,53 

3,13 

80 

20 

26 

16,31 

13,1 

3,2 

80 

20 

28 

16,92 

13,5 

3,4 

80 

20 

30 

17,52 

14 

3,5 

80 

20 

32 

18,66 

14,9 

3,7 

80 

20 

36 

21 

16,8 

4,2 

80 

20 

40 

22,13 

17,7 

4,4 

80 

20 

44 

23,21 

18,57 

4,64 

80 

20 

48 

24,93 

20 

4,9 

80 

20 

50 

26,15 

20,9 

5,2 

80 

20 

55 

28,2 

22,56 

5,64 

80 

20 

60 

29,43 

23,5 

5,9 

80 

20 

Für  sogenannte  kleine  Kette  kann  man  den  Nachdraht  noch 
erhöhen  und  beim  Herausspinnen  70  Proc.  und  30  Proc.  als  Nach- 
draht geben.  Jaines  Hyde  macht  darüber  folgende  Angaben  (ohne 
sich  indessen  über  das  verwendete  Material  zu  äussern). 
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II  

! 

Es  werden  Drehungen 

Der  Draht  beträgt 

Nummer. 

Draht  pro 
Zoll  engl. 

gegeben 
beim      1  als  Nach. 

H?raus"    1  draht. 

in  Procenten 
beim    1  ftls  Nach. 

Heraus-  !  j 
1  .   .  draht. 

■ 

spinnen. 

spinnen. 

22 

15,24 

12,19 

3,05 

80 

20 

26 
30 

16,57 
17,8 

13,25 
14,24 

3,32 
3,56 

80 
80 

20 

md  \J 

20 

irgarne  (Wel 
ing- Twist). 

36 

19,5 

10,  D 

öU 

Ii) 

40 

20,55 

16,44 

4,11 

80 

20 

44 

21,55 

17,24 

4,31 

80 

20 

48 

22,51 

18,01 

4,5 

80 

20 

55 

24,1 

19,28 

4,82 

80 

20 

O  Q 

60 

25,17 

20,14 

5,03 

80 

20 

m  TS 

7ft 

97  1  Q 

£  I  flu 

21,75 

5,44 

80 

20 

oo  d 

,  3  D 

Oft  14 

22,51 

5,57 

$0 

20 

• 

1 

22  i 

17,59 

12,19 

5,4 

70 

i  

30 

26 

19,12 

13,25 

5,87 

70 

30 

.2 

30 

20,53 

14,24 

6,27 

70 

30 

36 

22,5 

15,o 

0,9 

70 

30 

■ 

40 

-v         mm  m 

23,71 

16,44 

7,27 

70 

30 

5 — * 

44 

24,87 

17,24 

7,63 

70 

30 

48 

25,98 

18,01 

7,87 

70 

30 

q 

55 

27,81 

19,28 

8,53 

70 

30 

60 

29,04 

20,14 

8,9 

70 

30 

70 

31,36 

21,75 

9,61 

70 

30 

d 

75 

32,47 

22,57 

9,96 

70 

30  ! 

«? 

S 

Das  Aufwinden  des  Garnes  erfolgt  mit  Hülfe  des  sogenannten 
Aufwindedrahtes,  der  in  einem,  zwischen  gusseisernen  Armen  (die 
auf  einer  längs  den  Spindeln  über  die  ganze  Maschine  hinlaufenden 
Welle  befestigt  sind)  zu  einer  geraden  Linie  straff  angezogenen 
Drahte  besteht.  In  seiner  höchsten  Stellung  muss  er  nahe  den 
Spindelspitzen  (bis  auf  J")  zu  liegen  kommen  nnd  in  seiner  tiefsten 
Stellang  (die  eben  durch  eine  Drehung  der  oben  erwähnten  Welle 
bewerkstelligt  wird)  die  Spindeln  ungefähr  |"  von  der  Stelle  ent- 
fernt schneiden,  an  welcher  dieselben  aus  dem  Plattbande  heraus- 
treten. 

Der  Gegenwinder  muss  unter  den  Garnfäden,  ungefähr  1"  von 
diesen  entfernt,  über  die  ganze  Länge  der  Maschine  in  ganz  glei- 
cher Höhe  hinlaufen,  auch  darf  er  sich  nicht  an  dem  einen  Ende 
mehr  biegen,  als  an  dem  andern,  weil  man  sonst  an  dem  biegsamen 
Ende  leicht  schleifige  Kötzer  erhält. 

Zur  richtigen  Führung  des  Aufwinders  gehört  schon  eine  ziem- 
liche Geschicklichkeit  des  Spinners,  auch  lässt  sich  natürlich  das 
Aufwinden  selbst  nicht  gut  beschreiben.  Man  muss  aber  darauf 
sehen,  dass  der  Spinner  den  Kötzer  von  unten  nach  oben  windet, 
wie  dies  der  Seifaktor  thut,  weil  ein  solcher  Kötzer  beim  Weifen 
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besser  abläuft,  als  der  von  oben  nach  unten  gewundene.  Ebenso 
ist  es  fehlerhaft,  zu  lange  Ansätze  zu  winden  oder  gar,  wenn  mit 
Dütchen  gesponnen  wird,  und  diese  nicht  gut  auf  die  Spindeln 
passen,  über  diese  etwas  vorzuwinden,  um  ein  in  die  Höhe  schieben 
des  Kötzers  zu  verhindern. 

Das  Spinnen  auf  Dütchen  hat  den  Zweck,  das  Abziehen  der 
Kötzer  zu  erleichtern  und  beim  Spinnen  von  Kops  denselben  eine 
grössere  Haltbarkeit  zu  geben.  Es  sollten  aber  auch  zum  Spinnen 
von  Weifgarnen  Dütchen  in  Anwendung  kommen.  Der  kleine  Mehr- 
aufwand, den  sie  nothwendig  mit  sich  bringen  (man  muss  auch  den 
Spinner  für  100  Zahlen  1  Pf.  für  das  Anstecken  bewilligen),  macht 
sich  allemal  bezahlt,  einestheils  weil  das  Veruuroinigen  des  Garnes 
durch  Oel  wegfällt,  auderntheils  aber  beim  Weifen  viel  weniger  Ab- 
gang entsteht,  da  ein  gut  auf  Dütchen  gesponuener  Kötzer  bis  auf 
das  letzte  Stückchen  abläuft. 

Rugendas  &  Comp,  in  Augsburg  liefern  konische  Maschinen- 
dütchen  in  allen  brauchbaren  Grössen  und  auf  Wunsch  in  verschie- 
•nen  Farben  das  Pfund  zu  21  Kreuzer  (69  Pf.  sächs.)  und  es  gehen 
2000—2500  Stück  (je  nach  der  Grösse)  auf  ein  Pfund. 

Ich  lasse  sämmtliche  Garne,  ausser  den  Abgang-Garnen,  auf 
Dütchen  spinnen,  der  Mehraufwand  macht  sich,  wie  gesagt,  aus  den 
obenerwähnten  Gründen  bezahlt,  auch  kann  man  die  Dütchen  der 
Weifgarne  immer  wieder  von  Neuem  aufstecken. 

Das  zu  dick  werden  der  Kötzer  muss  vor  allen  Dingen  ver- 
mieden werden  ,  weil  sie  dann  aneinander  schleifen  und  das  Garn 
nothwendig  verderben,  ebenso  darf  der  Spinner  einen  abgerissenen 
Faden  nicht  zu  lange  fehlen  lassen,  weil  sich  sonst  Schleifen  bilden 
und  der  Kötzer,  weil  er  dann  zu  locker  aufgewunden  wird,  sich 
schlecht  abweifen  lässt. 

Wir  gehen  nun  zur  speciellen  Betrachtung  der  einzelnen  Ma- 
schinen über  und  beginnen  mit  der  Berechnung  und  Beschreibung 
einer  Watermaschine  von  Pfeif.    Hg.  197  und  198  Taf.  XXIV. 

A.   Berechnung  der  Watermaschine. 

Mit  Hülfe  der  Riemenscheibe  T  erhält  die  Hauptwelle  a  der 
Waterraaschine  470  Umgänge  pro  Minute  und  überträgt  diese  Be- 
wegung durch  das  auf  dieser  Welle  sitzende  30  Rad,  auf  ein  Rad 
von  104  Zähnen.  Mit  Letzteren  auf  gleichem  Bolzen  steckend  be- 
findet sich  der  Drahtwechsel  (zur  Zeit  der  Rechnung  26  Zähne),  der 
endlich  mit  Hülfe  eines  Transporteurs  (/  die  Bewegung  auf  das  am 
Ansgebcylinder  befindliche  60  Rad  und  somit  auf  diesen  Cylinder 
überträgt. 

A)  Der  Ansgebcylinder 

tt    ••  ,7nv/  30       Draht w. 

Umgänge  =  470  X  j()4  X  — ^  oder 

1)  =  2,2596  X  Drahtw.  Umgänge. 

Der  dim.  desselben  ist  t"  engl.  (25.4mm)  und  somit  die  Lieferung 
2,2596  X  Drahtw.  X  l  X  3,141"  engl.  = 
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2)  7,098    X  Drahtw.  Zoll  engl. 

7,t54      X  Drahtw.  Zoll  sächs. 
0.1971  X  Drahtw.  Jard. 

B)  Der  Einzugsc  vi  inder.  Die  Umgänge  desselben  sind 
(Fi*.  197,  Ttf.  XXIV) 

t,     ..  K       ,     ..   .      ^  28  v  Wechsel 

Umgänge  des  Ausgebcvlinders  X        X      e„  = 

2,25%  X  ™  X  W":  ',sel  X  Dwhtw.  =  ■ 
1 10  56 

3)  0,010271  Drahtw.  X  Verzngw.  Umgänge. 
Da  der  Durchmesser  =  |"  engl.,  so  ist  der  Einzug 

0,010271  X  l  X  3,141  X  Drahtw.  X  Verzugw.  Zoll  engl. 

4)  ~  0,02S23  Drahtw.  X  Verzugw.  Zoll  engl. 

0.03038  Drahtw.  X  Verzugw.  Zoll  sächs. 

C)  Der  Gesammtverzug  demnach: 

7.098  Drahtw.  Zoll  engl.  25M 
0,02823  Drahtw.  X  Verzugw.  Zoll  engl.  ~  Verzugw.  ° 
mit  Hülfe  der  Rüder 

5)  1  -     =  25L4 

2S        Wechsel       7  Verzugw. 

110  X8 

D)  Der  Mittele? linder.  Derselbe  erhalt  seine  Bewegung 
mit  Hülfe  des  am  Einzugcyiinder  befindlichen  30  Rades,  eines  dop- 
pelten gleichzahnigen  Transporteurs  und  des  am  Mittelcvlinder 
steckenden  25  Rades;  da  er  ebenfalls  |"  Durchmesser  hat,  so  ist 
der  Verzug  zwischen  Einzug-  und  Mittelcvlinder 

7 

25       7      25  M< 
30  X  8 

und  zwischen  Mittel  -  und  Einzugcyiinder 

-*   ±   209,5 

28  V,  Wechsel       30        7  Wechsel' 

I  t  o  X      56  2:>  8 

/?)  Die  Spindeln  ergeben,  mit  Hülfe  der  Rhodes'scheu  Uhr  ge- 
zählt. 4065  Umgänge. 

Da  nun  die  Lieferung  7,098  X  Drahtw.  Zoll  engl,  war,  so  sind 
die  Drehungen  per  Zoll: 

s)   4065  572,6 

'  7,098  X  Drahtw.  ~  Drahtw.' 

F)  Der  Faden  läuft  auf  die  weiter  oben  beschriebene  Weise 
durch  einen  Drahthaken  nach  dem  Flügel  F  (Flg.  IM),  der  mittelst 
der  im  Flügelkopfe  befindlichen,  dem  Spindelgewinde  entsprechenden 
Mutter  auf  der  Spindel  S  aufgeschraubt  ist.  Letztere  lauft  in  einem 
kleinen  Rothgusslager  e,  welches  in  der  Platte  p  eingeschraubt  ist. 
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Die  Spule  S,  steckt  lose  auf  der  Spindel  S  und  wird  nur 
durch  die  Spannung  des  Fadens  genöthigt,  nach  Maassgabe  der  Auf- 
windung, der  Flügelbewegung  zu  folgen.  Die  Spule  ruht  auf  der 
Spulenbank  oder  dem  Wagen  Wt ,  die  mit  Hülfe  der  herzförmigen 
Scheibe  H  auf  folgende  Weise  eine  auf  -  und  niedergehende  Be- 
wegung erhält. 

Am  Trausporteur  d  befindet  sich  eine  eingängige  Schnecke, 
welche  mit  Hülfe  eines  15  Schraubenrades  eine  senkrecht  stehende 
Welle  bewegt,  an  deren  unterem  Ende  sich  wiederum  eine  Schnecke 
befindet,  die  endlich  die  Bewegung  mit  Hülfe  eines  auf  derselben 
Welle  an  der  herzförmigen  Scheibe  H  steckenden  19  Rades  auf  die 
Scheibe  H  überträgt. 

Die  Zahnstange  z  erhält  nun  durch  H  und  die  beiden  anliegenden 
Friktionsrollen  f  und  fx  eine  hin-  und  hergehende  Bewegung,  wo- 
durch das  mit  ihm  im  Eingriff  stehende  23er  Rad  einmal  nach 
rechts  und  dann  nach  links  gedreht  wird.  An  derselben  Welle  be- 
finden sich  endlich  für  die  in  gleichen  Abständen  vom  Wagen  be- 
festigten Zahnstangen  z,  20er  Zahnräder,  die  nun  den  Zahnstangen 
zx  und  somit  den  Wagen,  je  nachdem  sie  rechts  oder  links  herum- 
laufen, eine  auf  oder  niedergehende  Bewegung  ertheilen. 

G)  Die  Produktion  der  Watermaschine.  Die  vollstän- 
dige Arbeitszeit  ist  pro  Woche  82  Stunden.  Man  muss  aber,  um 
ein  praktisch  brauchbares  Resultat  zu  erhalten,  3  Stunden  zum 
Putzen  derselben,  4  Stunden  zum  Abziehen  der  Spulen  und  weitere 
3  Stunden  für  das  Einölen  und  sonstigen  Aufenthalt  (der  Aufent- 
halt durch  den  Fadenbruch  veranlasst,  ist  sehr  gering)  in  Abrech- 
nung bringen,  so  dass  bei  82  Arbeitsstunden  nur  72  in  Rechnung 
gebracht  werden  können,  während  welchen  aber  angenommen  wer- 
den kann,  dass  die  Maschine  ununterbrochen  fortgeht. 

Für  einen  Umgang  des  Ausgebcylinders  liefert  derselbe  3,141" 
engl,  und  somit  für  2,2596  Drahtw.  Umgänge  pro  Minute  nach 
Formel  2) 

7,098  X  Drahtwechsel  Zoll  engl. 

in  72  vollen  Stunden  demnach  = 

7,098  X  Drahtwechsel  X  60  X  TT  engl. 

oder  da  36  X  840"  engl,  eine  Zahl  sind,  so  liefert  unsere  Water- 
raaschine  pro  Woche  und  Spindel 

7,098  X  60  X  72  w  n  .    .  _  , . 

— — OAA  ^  on  X  Drahtwechsel  Zahlen 

84U  X  ob 

A.         7,099  X  Drahtw.  «       -  * 

d.i.  9)        —  - —  =  1,014  Drahtw.  Zahlen. 

Versuchen  wir  das  noch  allgemeiner  aufzustellen ,  indem  wir 
eine  Formel  suchen,  die  für  jede  Watermaschine  (mag  sie  einen 
Cylinderdurchmesser  und  Spindelumläufe  haben,  so  viel  sie  will) 
Gültigkeit  hat. 

Die  Lieferung  für  jede  Spindel  beträgt  ganz  allgemein 
Umgänge  des  Cylinders  X  Durchmesser  X  3,141"  engl. 
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Es.  sind  aber  die  Drehungen  auf  den  Zoll  engl.  =  Gütever- 
hältniss  X  |/N  ummer,  aber  auch  = 
Umgänge  der  Spindeln  Umgänge  der  Spindeln  

Lieferung  des  Cylinders  '     Umgänge  des  Cylinders  Xdira.X  3,1 41 
Es  muss  also  sein: 

.         i/^   Umläufe  der  Spindeln 

Guteverh.  X  y  Nummer  =  =--  — j  ~n  p   .  ,.     ■  -— 

Umgänge  des  Cylinders  X  dun.  X  3,1 41 

oder  die 

....       ,    „  ..  ,  Umläufe  der  Spindelu 

Umgange  des  Cyhnd.=  .  .  — =  — __ 

Güteverh.  [/Nummer  X  dim.  d.  Cylind.  X  3,141 
Setzen  wir  diesen  Werth  in  die  Formel  für  die  Cylinderlieferung 
ein  (Seite  346  unten),  so  ist  dieselbe 

 Umläufe  der  Spindeln  xdim.d.Cyld.X3,141 

Güteverh.  X\/  Nummer  Xdim.d.Cyld.X  3,141 
oder  die  Lieferung  pro  Minute  für  jede  Spindel 

Umläufe  der  Spindel  pro  Minute 

Güteverhältniss  X  [/Nummer 
Mit  36  X  840  dividirt  und  mit  72  X  60  Minuten  multiplicirt 
giebt  die  Lieferung  einer  Spindel  pro  Woche  in  Zahlen 

Umläufe  der  Spindel  pro  Minute  X  60  X  72 

36  X  840  X  Drehungen  pro  Zoll  engl. 
Umläufe  der  Spindel  pro  Minute 

7  X  Drehungen  pro  Zoll  engl, 
welche  Formel  für  jede  Watermaschine  Gültigkeit  hat. 

Wir  wollen  die  so  gefundenen  Formeln  nun  auf  ein  Beispiel 
anwenden  und  zwar  soll  ans  reiner  New  Orleans  Wolle  32  Water- 
garn gesponnen  werden  aus  (Vorgespinnst  Nr.  4). 

Wir  bestimmen : 

A)  Die  Stellung  des  Cylinders  oder  besser  den  Zwischenraum 
von  je  zweien. 

Nach  der  Tabelle  hierfür  muss  die  Stellung  betragen  'tä™*  und 
27,5n,m;  bei  einem  Cylinderdim.  von  25,4n,m  und  22,2B,m  müssten 
die  Zwischenräume  folgende  sein. 

Zwischen  Ausgeb-  und  Mittelcyünder 

27,5  -  ~  -  ^     '    =  27,5  -  23,8  =  3,7  =  3  -  4mm 

und  zwischen  Mittel-  und  Ausgebcvlinder 

33  -      '  =  33  -  22,2  =  10mm  -  11""°. 

2 

B)  Der  Druck.  Nur  der  Ausgebcylinder  erhält  12  Pfund 
Druck,  der  Mittelcylinder  ist  durch  den  Ober-  (Leder-)  Cylinder, 
der  Einzugcylinder  durch  eine  zweizollige  eiserne  Walze  belastet. 

C)  Es  wird  sich  zunächst  darum  handeln,  den  Draht-  oder 
Lieferungswechsel  zu  bestimmen. 

Nach  der  Tabelle  über  den  Draht  muss  Nr.  32  aus  reiner 
Orleans  22,06  Drehungen  erhalten. 
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Nach  Formel  8)  sind  die   Drehungen  pro  Zoll  =  ^^6- 

Drahtw. 

und  somit  der  Drahtwechsel: 

572,6         572,6  ^ 

Drehungen  22,06 

D)  Das  Vorgespinnst  ist  Nr.  4,  es  soll  Nr.  32  gesponnen  wer- 

32 

den,  folglich  ist  der  Verzug  -r-  =  8  und  nun  nach  Formel  6)  der 

Verzngwechsel  =  —~  =  31,4  =  31. 

Es  lassen  sich  nun  alle  uothwendigeu  Werthe  ausfindig  machen, 
wenn  wir  nur  für  den  Drahtwechsel  26,  für  den  Verzugwechsel  31 
Zähne  setzen. 

E)  Es  sind  nach  Formel  1)  die  Umgänge  des  Ausgebcylinders 

2,2596  X  26  =  58,75  Umgänge. 
Die  Lieferung  nach  2) 

7,098  X  26  =  184.56"  engl. 
7,64    X  26  =  198,64"  sächs. 
0,197  X  26  =     5,1269  Jard. 

F)  Der  Einzugcvlinder  hat  Umgänge  nach  Formel  3) 

0,0*1027  X  26  X  31  =  8,278, 
bei  einem  dim.  von  \"  beträgt  daher  der  Einzug  nach  Formel  4) 
0,02823  X  26  X  31  =  22.75"  engl. 
0,03038  X  26  X  31  =  24,19"  sächs. 

G)  Der  Gesammtverzug  nach  Formel  5) 

31  -8'11 
184,56 

22,75  -  Ö,U ' 

H)  Verzug  zwischen  Mittel-  und  Einzugcvlinder  nach  6)  t,2. 

I)  Verzug  zwischen  Mittel-  und  Ausgebcylinder  nach  7) 

^  =  M» 

K)  Die  Drehungen  pro  Zoll  engl,  nach  8) 

%f  =  22,03. 

L)  Die  Produktion  nach  Formel  9) 

U)l 4  X  26  =  26,36  Zahlen 
M)  odeV  allgemein  nach  Formel  10) 

Mit  Hülfe  der  unter  10  aufgestellten  Formel  für  82  Arbeits- 
stunden, von  denen  aber  3  zum  Putzen,  3  zum  Spulenabziehen  und 
endlich  4  Stunden  für  sonstigen  Aufenthalt  durch  das  Einölen  etc. 
gerechnet  sind,  finden  sich  bei  den  verschiedenen  Qualitäten  die 
nachstehenden  Werthe,  wobei  noch  bemerkt  werden  mnss,  dass  man 
für  die  Nummern  bis  20  den  Spindeln  nur  eine  Geschwindigkeit  von 
3500  Umgängen  zu  geben  pflegt,  für  20  —  28  aber  3750,  für  höhere 
Nummern  4000  Umgänge, 
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Tabelle  III.    Produktion  der  Waternaschiue  bei  Nr.  30  —  36. 

Drehungen  nach  der  Tabelle  über  den  Draht.   4000  Spindelumgänge. 


Material. 

30 

1 

32 

36 

Zahlen. 

Pfund. 

Zahlen. 

Pfund. 

Zahlen. 

Pfuud. 

Orkans,  gelbe  Wolle 

1 

27,8 
26,1 
24,9 
23,2 
21,7 

0,92 
0,87 
0,83 
0,77 
0,72 

25,9 
24,6 
23,4 
21,8 

• 

0,81 
0,76 
0,73 
0,68 

■ 

1 

23,8 
22,7 
21,6 
20,2 

0,66 
0,63 
0,60 
0,56 

■ 

1  Dholl.  1  Louis.  .  . 

2  Dholl.  1  Bengal     .  j 

i 

Diese  Tabellen  habeu  allerdings  nur  eiueu  relativen  Werth, 
weil  sie  eben  nur  für  gauz  bestimmte  Spindelgeschwindigkeiteu 
richtig  sind,  sie  zeigen  aber  den  bedeutenden  Einfluss,  welchen  das 
Material  durch  die  nöthigeu  Drehuugeu  auf  die  Produktion  ausübt 
und  siud  eben  deshalb  von  Interesse. 


B.   Die  Muleniaschine. 

Die  hier  folgende  Beschreibung  und  Berechnung  gilt  nur  für 
eine  Mulemaschine,  welche  zum  Spinnen  höherer  Nummern  (36 — 60 
oder  70)  angewendet  wird. 

Unter  Bb  werden  wir  eine  Mulemaschine  kennen  lernen,  welche, 
ebea  weil  sie  zum  Spinnen  von  Nr.  6  —  34  Verwendung  finden  soll, 
eine  viel  grössere  Aenderung  in  der  Spindelgeschwindigkeit  und  dem 
Verzuge  zulässt. 

Ehe  wir  zur  eigentlichen  Beschreibung  dieser  Maschine  über- 
gehen, wollen  wir  erst  das  Folgende  einschalten. 

Wir  haben  schon  weiter  oben  gesehen,  dass  sich  die  Mule- 
maschine hauptsächlich  dadurch  von  der  Watermaschine  unterschei- 
det, dass  bei  ihr  nicht  wie  dort  die  Streckung,  Drehung  und  Auf- 
wickelung des  Fadens  ununterbrochen  vor  sich  geht,  sondern  dass 
im  Gegentheil  erst  eine  bestimmte  Länge  Vorgarn  dem  Streckw.erke 
zugeführt,  von  diesem  verlängert  und  durch  Drehung  der  Spindeln 
zu  einem  Faden  gesponnen  und  dann  erst,  während  das  Streckwerk 
in  Ruhe  sich  befindet,  die  Aufwiudung  des  Garnes  vorgenommen  wird. 

Jede  Mulemaschine  besteht  aus  einem  feststehenden,  mit  dem 
Streckwerke,  den  Aufsteckrahmen  für  die  Vorgarnspulen  und  dem 
Antrieb  der  Maschine  versehenen  Gestelle  und  aus  einem  beweg- 
lichen Wagen,  in  welchem  die  Spindeln  gelagert  uud  der  zum  Auf- 
winden nöthige  Mechanismus  angebracht  ist. 

So  lange  das  Streck  werk  in  Bewegung  ist,  entfernt  sich  der 
Wagen  immer  mehr  von  demselben,  während  gleichzeitig  durch  die 
Drehung  der  Spindeln  dem  Faden  die  erforderliche  Festigkeit  ge- 
geben wird. 
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Ist  das  Streck  werk  zur  Ruhe  gekommen,  so  wird  der  Wagen 
wieder  bis  auf  einige  Zolle  an  die  Cylinder  hereingeschoben  und 
durch  eine  Drehung  der  Spindeln  und  durch  geeignete  Führung  des 
Aufwindedrahtes  der  fertige  Faden  auf  die  Spindeln  aufgewunden. 

Alle  diese  Bewegungen  müssen  in  einer  bestimmten  Reihenfolge 
eintreten  und  lassen  sich  während  eines  vollen  Spiels  (das  in  5  Pe- 
rioden getheilt  ist)  in  folgendem  Schema  zusammenstellen. 


Die  Bewegungsperioden  der  Hauptorgane  einer  MHlemaschine. 


Periode. 

a. 

Das  Streck- 
werk 

b. 

Der  Wagen. 

c. 

Die  Spindeln. 

•d. 

Der  Aufwinder. 

E 

Beweglich, 
giebt  eine 
bestimmte 
Länge  ge- 
strecktes 
Garn  aus. 

Vorwärtsbewegung 

RH  RA1' 
00  —  04 

Drehung  nach 
i  ecnis. 

In  Ruhe,  steht  über 
den  opinuei- 
spitzen. 

Steht  ruhig. 

Steht  ruhig  oder 
geht  bei  sehr  fei- 
nen Nummern  und 
Anwendung  des 
Nachzuges  sehr 
langsam  um  eine 
geringe  Grösse 
nach  vorwärts. 

Drehung  nach 
rechts  (Nach- 
dratit). 

dto. 

in. 

Steht  ruhig. 

Steht  ruhig. 

Divhung  nach 
links. 

Wird  gesenkt  bis 
zur  Aufwindestelle. 

IV. 

Steht  ruhig. 

Wird  hineinge- 
schoben. 

Drehung  nach 
rechts  zum 
Aufwinden 
des  Garnes. 

Wird  erst  langsam, 
dann  schneller  ge- 
hoben. 

V. 

Steht  ruhig. 

Wird  aufgehalten. 

Werden  auf- 
gehalten. 

Wird  über  die  Spin- 
delspitzen gehoben 
und  zur  Ruhe  ge- 
bracht. 

Wir  werden  nun  diese  Perioden  der  Reihe  nach  betrachten  und  - 
gleichzeitig  die  Stellung  der  wirkenden  und  der  Hülfsorgane  (Hebel, 
Knaggen  etc.)  in  uuseren  Figarei  199  —  262,  Tnf.  XXV  und  XXVI,  an- 
geben. 

Ehe  wir  zur  Betrachtung  der  Perioden  übergehen,  müssen  wir 
noch  einzelne  Hülfsorgane  näher  ins  Auge  fassen. 

Zuerst  das  Lager  Nt  ,  lig.  199  —  209,  Taf.  XXV.  Es  besteht 
eigentlich  aus  2  mit  einander  verbundenen  Lagern,  die  zur  Auf- 
nahme der  Haupt-  oder  Schaftwelle  und  zur  Aufnahme  des  Endes 
des  Vordercylinders  bestimmt  sind. 

Das  Lager  N,,  ist  fest  auf  der  Welle  N  und  es  wird  deshalb, 
da  Nx  die  Verlängerung  von  N,,  bildet,  bei  einer  Drehung  der  Welle 
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N  eine  seitliche  Verschiebung  des  Lagers  Ar,  eintreten ,  was  ent- 
weder den  Aus-  oder  Eingriff  des  Schaftes  a  mit  dem  96  Cylin- 
derrade  bedingt. 

Am  untern  Ende  der  senkrecht  stehenden  Welle  N  ist  der  He- 
bel n  aufgeschoben  und  festgekeilt,  der  fortwährend  durch  die  Fe- 
der /  nach  dem  Wagen  zu  gedrückt  wird,  so  lange  der  Wagen  aber 
hinausgeht,  verhindert  wird,  diesem  Drucke  zu  folgen,  weil  er  sich 
gegen  die  erste  Nase  des  seitlich  zur  Wagenbahu  liegenden  Hebels 
H  stemmt. 

2)  Die  Riemeugabel  Äls  Fig.  199,  Taf.  XXV,  hat  ihren  Dreh- 
punkt in  B,r  Unten  ist  dieselbe  mit  einem  Ansatz  versehen,  der 
sich  beim  Herausspinnen  des  Wagens  gegen  die  erste  Nase  des 
Hebels  P  stemmt. 

3)  Mit  dem  Hebel  P  verbunden  ist  die  Stange  0,  deren  ober- 
#  ster  Theil  den  Ansatz  d ,  tragt.  Nach  jedem  Umgange  des  am  Zähl- 
zeug befindlichen  54  Rades,  drückt  der  Daumen  d  gegen  dx.  Da- 
durch wird  0  niedergedrückt,  dagegen  der  vordere  Theil  von  P  ge- 
hoben. Die  Riemengabel  Rx  wird  frei  und  schwingt  unter  Einwir- 
kung des  Gewichts  G  um  R,, ,  wodurch  sich  i?,  gegen  die  2te  Nase 
des  Hebels  P  anlehnt  und  der  Riemen  auf  die  Loosscheibe  gelegt  wird. 

4)  Noch  ist  die  Bewegung  der  Spindeln  etwas  näher  zu  be- 
trachten. 

Der  Twistwirtel  T  ist  zur  Aufnahme  der  Trommelschnur  Ty 
bestimmt.  Die  letztere  geht  mit  Hülfe  der  Leitrolle  I  nach  der  im 
WTagen  befindlichen  Rolle  II,  Mg.  201,  Taf.  XXV,  um  die  eigentliche 
Spindeltrommel  8t  herum  nach  der  Rolle  III,  flg.  203,  Taf.  XXVI, 
von  hier  aus  nach  der  am  Ende  der  Wagenbahn  befestigten  Leit- 
rolle T,n  Fig.  199,  und  endlich  über  die  Rolle  IV  nach  dem  Twist- 
wirtel zurück. 

Die  übrigen  Spindeltromineln  der  Maschine  werden  von  St  be- 
wegt. An  dem  Zapfen  der  Spindeltrommel  steckt  nämlich  ein  25 
Rad,  das  mit  Hülfe  eines  ebenfalls  25  Rades  die  über  den  gauzen 
Wageu  hinlaufende  Welle  W,  Fig.  283  Taf.  XXVI,  in  Drehung  ver- 
setzt und  mittelst  zweier  gleicher  Kegelräder  die  übrigen  Spindel- 
trommeln bewegt. 

Von  jeder  Spindeltrommel  aus  werden  32  —  40  Spindeln  ge- 
trieben und  zwar  allemal  8—10  Spindeln  mit  einer  Schnure. 

Wir  gehen  nun  zur  Beschreibung  der  einzelneu  Perioden  über. 

Der  Riemen  liegt  auf  der  Festscheibe  A,  Flg.  199 ,  die  Maschine 
ist  also  eingerückt. 

I.  Periode.    Hierzu  Flg.  199-203. 

a)  Das  Streck  werk  verzieht  das  Vorgarn  bis  zu  der  gewünsch- 
ten Feinheit.  Der  Schaft  a  (24  —  40  Zähne)  ist  mit  dem  96  Cy- 
linderrade  in  Eingriff,  wodurch  eben  das  Streckwerk  in  Thätigkeit 
gesetzt  wird. 

0  Der  Wageuwechsel  w  (28—31  Zähne),  der  auf  dem  Vorder- 
eylinder  befestigt  ist,  enthält  den  mit  der  Mantausenscheibe  (1 20mm; 
verbundenen  136  Rade  eine  Drehung  nach  links,  und  da  die  eine 
der  beiden  am  Wagen  befestigten  kleinen  Scheiben  1  uud  2,  Fig.  201, 
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durch  deu  eiugelegteu  Haken  8  festgehalten  ist,  also  an  einer  Drehung 
verhindert  wird,  so  zieht  der  mit  dem  Wagen  verbundene  und  über 
der  Mantausenscheibe,  der  Scheibe  £»'  (Fig.  199)  deu  beiden  kleinen 
Scheibeu  1  und  2  geschlungene  Riemen  R  deu  Wagen  heraus,  so 
dass  er  sich  immer  mehr  von  dem  Cyliuder  entfernt.  (Die  zusam- 
mengehörigen Riemenenden  sind  in  Fig.  199  und  2il  durch  die  glei- 
chen Zahlen  bezeichnet). 

c)  Die  Spindeln  erhalten  durch  die  Twistscheibe  T  vermittelst 
der  Trommelschnure  etc.  auf  die  aus  Fig.  199  ersichtliche  Art  eine 
Drehung  nach  rechts  und  geben  so  dem  Faden  die  erforderliche 
Festigkeit* 

d)  Das  Zählwerk,  das  mittelst  der  auf  der  Hauptwelle  befestig- 
ten eingängigen  Schnecke  b  bewegt  wird,  befindet  sich  in  Thä- 
tigkeit. 

(Die  Schnecke  greift  in  den  Zähler  eiu,  am  gleichen  Bolzen  be- 
findet sich  ein  27  Rad,  das  ein  54  Rad  bewegt,  au  dessen  Bolzen 
der  Daumen  d  befestigt  ist.  Es  ist  hierbei  ersichtlich,  dass  das 
Rad  von  54  Zähneu  sich  einmal  herumgedreht  hat,  wenn  der  Zäh- 
ler 2  Mal  herumgegangen  ist,  folglich  die  Hauptwelle  2  Mal  so  viel 
Umgänge  gemacht  haben  muss,  als  der  Zähler  Zähne  hat.  Nach 
jedem  Umgang  des  54  Rades  wird  auf  die  weiter  unten  beschriebene 
Weise  eine  Ueberführung  des  Riemens  auf  die  Loosscheibe  At  und 
mithin  eiu  Stillstand  der  Maschine  bewirkt.) 

e)  Der  Aufwinder  B,  Fig.  211  Taf.  XXV,  steht  über  den  Spiu- 
delspitzen  und  befindet  sich  in  Ruhe. 

II.  Periode. 

Der  Wagen  ist  am  Ende  seiner  Bahn  augelangt.  Der  am  Wa- 
gen befestigte  Haken  Hx  stösst  auf  H„,  Fig.  2#2,  dadurch  wird  der 
vordere  Theil  des  Hebels  11  in  die  Höhe  ^gehoben,  die  Feder  f  kommt 
zur  Wirkung  und  drückt  den  Hebel  n  in  die  zweite  an  //  befind- 
liche Nase  nach  dem  Wagen  zu.  Da  nun  n  auf  der  senkrechten 
WTelle  N  festgeschraubt  ist  uud  ebenfalls  das  Lager  iV,  (Lager  für 
den  Schaft  «),  so  muss  die  Welle  N  eine  Drehuug  macheu,  das 
Lager  xV,  wird  nun  seitlich  verschoben  (eben  weil  es  fest  ist  auf 
N)  und  der  Schaft  a  kommt  ausser  Eingriff  mit  dem  96  Cyliuder- 
rade.  Dadurch  aber  wird  nicht  allein  das  Streckwerk  ausgerückt, 
sondern  auch  der  Wagen  kommt  zum  Stillstand,  weil  er  durch  den 
Vordercylinder  seine  Bewegung  erhält. 

Gleichzeitig  stösst  das  untere  Ende  des  am  Wagen  befindlichen 
Hakens  s  au  den  am  Gestell  befestigten  Halter  st ,  wodurch  der 
obere  Theil  des  Hakens  8  ausser  Eingriff  mit  dem  au  der  Scheibe  2 
befestigten  Sperrrade  kommt  und  so  einer  Drehung  der  Rollen  1  und 
2  nichts  mehr  entgegensteht.  Die  Bewegung  der  Spindeln  dauert 
noch  so  lange  fort,  bis  das  54  Rad  am  Zählzeug  vollends  einmal 
herumgegangen  ist.  Alsdauu  drückt  der  Daumen  d  gegen  den  an 
den  senkrechten  Stab  0  befestigten  Ansatz  dx.  0  wird  niederge- 
drückt und  in  Folge  dessen  der  vordere  Theil  des  mit  0  verbun- 
denen und  durch  das  Gewicht  g  beschwerten  Hebels  P  gehoben. 
Das  Gewicht  G  bewirkt  nun  eine  Drehuug  der  Riemeugabel  Rl  um 
Nie  sp,  Baumwollen  -  Spinnerei.  23 
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ihreu  Drehpunkt  R;,,  was  eine  Ueberführuug  des  Riemens  auf  die 
Loosscheibe  At  und  somit  ein  Stehenbleiben  der  Spiudeln  (und 
eben  auch  der  ganzen  Maschine)  zur  Folge  haben  muss.  Die  Ma- 
schine ist  zum  Hereinfahren  fertig. 

III.  Periode. 

Die  Aufwindewelle  Wx  (Fig.  204  Taf.  XXVI)  wird  herausgezo- 
gen, wodurch  die  beiden  Kegelräder  6  und  7,  wie  die  Fig.  245,  Ta- 
fel XXVI  andeutet,  in  Eingriff  kommen  und  durch  eine  Drehung  der 
Kurbel  K  mit  Hülfe  der  Kader  6,  7,  8  und  9  eine  Bewegung  der 
Spindelwelle  \V  und  somit  der  Spindeln  hervorgebracht  wenden  kann. 

Der  Spinner  dreht  nun  die  Kurbel  nach  links,  wodurch  auch 
ein  Linksdrehen  der  Spindeln  und  somit  eiu  Abwickeln  einer  gerin- 
gen Fadenlänge  von  den  Spindeln  erfolgt. 

Der  Aufwinder  B  wird  bis  zu  der  Stelle  gesenkt,  von  welcher 
aus  das  Aufwinden  erfolgen  soll,  wobei  der  feststehende  Gegenwin- 
der durch  ein  Straffhalten  der  Fäden  das  Bilden  von  Schleifen  ver- 
hindert. 

IV.  P  e  r  i  o  d  e. 

Der  Wagen  wird  hereingeschobeu  unter  gleichzeitiger  Drehung 
der  Spindeln  nach  rechts,  wodurch  das  gesponnene  Garn  auf  den 
Kotzer  aufgewunden  wird.  Durch  anfangs  langsameres,  dann  schnel- 
leres Heben  des  Aufwindedrahtes,  wird  der  Faden  gezwungen,  sieh 
in  einer  konischen  Schicht  auf  den  bereits  gebildeten  Kötzer  aufzu- 
legen, denselben  dadurch  zu  vergrössern  und  sich  endlich  wieder 
in  stark  aufsteigenden  Schraubenlinien  bis  zur  Spitze  der  Spindel 
zu  erheben. 

V.  Periode. 

Sobald  der  Wagen  herejnkommt.  treten  die  folgenden  Verän- 
derungen ein: 

Der  am  Wagen  befestigte  Winkel  //,,  Fig.  201  Taf.  XXV,  stösst 
an  den  Hebel  drückt  diesen  nach  den  Cylindern  zu  und  bewirkt 
sonach  eine  kleine  Drehung  der  Welle  N,  was  eiue  den  Pfeilen  in 
Fig.  20©  entgegengesetzte  seitliche  Verschiebung  des  Schaftlagers  iV, 
und  somit  ein  Eingreifen  des  Schaftes  a  in  das  96  Oyliuderrad  zur 
Folge  haben  inuss.  das  Streckwerk  ist  also  wieder  eingerückt.  (Der 
Hebel  m  legt  sich  wieder  in  die  erste  an  II  befindliche  Nase  ein.) 

Der  ebenfalls  am  Wagen  befestigte  Haken  r,  stösst  an-  einen 
an  der  Riemengabel  Rx  angebrachten  Vorstoss  an,  drückt  somit  die- 
selbe von  der  Maschine  ab,  überwindet  das  Gewicht  fr  uud  legt  den 
Riemen  wieder  auf  die  Festscheibe  A  und  das  Spiel  beginnt  von 
von  Neuem.  Das  am  Hebel  P  befindliche  Gewicht  g  bewirkt  nicht 
allein  ein  Einlegen  des  Ansatzes  von  if,  in  die  erste  Nase,  sondern 
hat  auch  ein  Heben  der  mit  P  verbundenen  Stange  0  zur  Folge. 

Während  der  Ueberführuug  des  Kiemens  auf  die  Festscheibe 
stösst  endlich  der  Wagenhaken •  *  an  den  am  Gestelle  befestigten 
Halter  .<?„,  Fig.  UM),  .<?  dreht  sich  ein  wenig  um  seineu  bei  //  liegen-, 
den  Drehpunkt,  wodurch  wieder  der  Eingriff  mit  dem  Sperrrädchen 
2  hervorgebracht  wird.   Der  kleine  mit  der  Feder  /,  in  Verbindung 
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stehender  Hebel  ht    legt  sich  auf  den  an  8  befindlichen  Stift  h 
und  hält  so  den  Haken  fest,  um  zu  verhindern,  dass  derselbe  nicht 
während  dem  Herausspiuneu  durch  einen  kleinen  Stoss  ausser  Kin- 
griff mit  2  kommen  kann. 

So  lange  die  beiden  Räder  6  und  7  in  Eingriff  sich  befinden 
(Fig.  205  Taf.  XXVI),  müsste  natürlich  auch  die  Kurbel  K  sich  mit 
nach  rechts  drehen.  Das  würde  aber  beim  Herausspinnen  des  Wa- 
gens geradezu  lästig  sein,  weil  die  Kurbel  leicht  den  Spinner  treffen 
könnte;  um  das  zu  verhüten,  ist  nachfolgende  Einrichtung  getroffen  : 

Im  Wagen  ist  ein  Riegel  t  angebracht,  Fig.  204  und  203  Taf.  XXVI, 
der  beim  Hereinfahren  des  Wagens  in  seiner  tiefsten  Stellung  sich  be- 
findet und  die  Aufwindewelle  hindert  zurückzufahren  (Hg  205).  So- 
bald der  Wragen  hereinkommt,  steigt  nun  t  auf  der  am  Fussboden 
befestigten  schiefen  Ebene  an.  Der  Riegel  wird  also  gehoben  und 
der  Schlitz  kommt  so  hoch,  dass  der  Spinner  durch  einen  Druck 
gegen  die  Aufwindewelle  dieselbe  durch  den  Riegel  t  hindurch- 
schiebt  und  so  die  Räder  6  und  7  ausser  Eingriff  kommen. 

Der  parallele  Abstand  des  Wagens  von  den  Cylinderu  wird 
durch  die  Kreuzschnuren  k  uud  kx  bedingt,  wie  das  in  Fig.  185  Ta- 
fel XXIII  angegeben  worden  ist. 

Wir  gehen  zur  Berechnung  der  Spinnmaschine  über. 

Die  Berechnung  der  Spinnmaschine. 

a)  Umgänge  der  Spindeln.  Die  Umgänge  der  Spindeln 
werden  auf  praktischem  Wege,  also  durch  Versuch  mit  Hülfe  der 
Rhodes'schen  Uhr  ausfindig  gemacht  und  mögen  ergeben: 

I)  für  die  grosse  Spur  des  Twistwirteis  5000 

„     „    mittlere    ,,  „  „  4760 

„     „    kleine  •     „  „  ,,  4520 

Umgänge  pro  Minute. 

b)  Die  Umgänge  der  Hauptwelle  ebenfalls,  aber  mit  der  gewöhu- 
lichen  Uhr  gezählt,  262.    Umgänge  (II.) 

c)  Das  Streck  werk. 
Umgänge  des  Ausgebecylinders 

,        262  x  J^IL  ,  «,as  gieU 

III)  2,7292  X  Schaft  Umgänge. 

Der  Durchmesser  des  Ausgebecylinders  gleich  1h,Amm  —  \"  engl., 
daher  die  Lieferung 

2,7292  X  3,141"  engl.,  d.  i. 

IV)  8,573  X  Schaft  Zoll  engl. 

,         9,228  X  Schaft  Zoll  sächs. 
0,2381  X  Schaft  Jard. 
Der  Ei  uz  ugey  linder.     Wir  wollen  uns  hier  nicht  darauf 
einlassen,  den  Einzug  selbst  zu  berechnen,  sondern  uns  auf  die  Be- 
stimmung des  Verzuges  beschränken. 

Der  Durchmesser  des  Einzugc.ylinders  ist  J"  engl.    Die  trei- 
benden Räder  und  die  getriebenen: 
Das  Vordercyliuderrad  28 

23* 
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Das  Bockrad  =  90 
Wechsel  =  veränderlich. 
Hintercylinderrad    —  64 
und  somit  der  Verzug  im  Streckwerk 

28         Wechsel  }   Wechsel  * 

90  X       64      X  * 
Verzug  zwischen  dem  Mittelcyliuder  und  Einzugcylinder 

=    25-=    V1>  '* 

30  X¥ 

Verzug  zwischen  Mittel-  und  Ausgebcvliuder 

1 


28        Wechsel  30 

^        i\a         ^    "or.      ^   8  >    u-  »• 


VII) 


90  64  25 

195,9 


Wechsel 

Gesammtverzug  im  Streckwerk  wieder: 

VI  X  VII  -  1  2  X      mfi     -  -^21 
IXU1~MX   Wechsel  Wechsel* 

d)  Die  Spiudelumgänge  für  einen  Umgang  der  Haupt  welle. 
Bei  dem  46  Zähler  ergab  die  Rhodes'sche  Uhr  pro  Zoll  27,9  Drehun- 
gen oder  auf  63"  Wagenweg 

s=s  27,9  X  63  =  1757,7  =  1758  Umgänge. 
Wenn  der  Zähler  =  46  ist,  so  gehören  für  einen  Umgang  des 
54  Rades,  das  doch  die  Ausrückung  der  Spindeln  bedingt 
54  46 

~2?     X  — —  —  2  X  46  =  92  Umgänge  der  Hauptwelle 

und  daher  kommen  auf  einen  Umgang  der  Hauptwelle 

VIII)  -4^-  =  19,1  Umgänge  der  Spindeln. 

Man  hätte  das  auch  so  finden  müssen : 
Die  Hauptwelle  macht  pro  Minute  262  Umgänge. 
Die  Spindeln  mit  der  Rhodes'sehen  Uhr  gezählt  =  5000  Umgänge, 
daher  kommen  auf  einen  Umgang  der  Hauptwelle,  wenn  die  Trom- 
melschnur liegt  auf 

der  grossen  Spur  —  —  '9,1  Umgänge  der  Spindeln 

„    mittleren    „     =  -^-=18,16      „         „       „  Uli 


„    kleinen      „     =  — ft   =  17,2  „ 


4520 
262 

e)  Die  Bewegung  des  Wagens. 

Die  Umgänge  der  Mantausenscheibe  von  IJMF"  Durchmesser. 

.       ,     ,.   .  Wagen  Wechsel 

Ausgebcy linder  X  —  \ 

—  2'729  Schaft  X  Wageuwechsel 

~~  136  '  j 
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TX)    0.02  X  Schaft  X  Wagenwechsel.  Umgänge. 

Umfangsgeschwindigkeit  der  Mantansenscheibe ,  d.  i.  Geschwin- 
digkeit des  Wagens 
120 

X  "254"  x  3>Hl  X  Schaft  x  Wagenwechs.  Zoll  engl. 

X)  =  0.297S  Schaft  X  Wagenwechs.  Zoll  engl. 
=  0,3205  Schaft  X  Wagenwechs.  Zoll  sächs. 

f)  Der  Wagenweg  ist  63"  Zoll  engl. 
ff)  Die  Drehungen  pro  Zoll. 
Rei  einem  Umgang  der  Hauptwelle  haben  die  Spiudeln  t9.1 
Drehungen,    für  einen   Umgang  des  54  Rades  hat  aber  der  Zahler 
2  Umgänge  gemacht 

Da  auf  der  Hauptwelle  eine  eingängige  Schnecke  sitzt,  wird 
der  Zähler  für*  jeden  Umgang  der  Hauptwelle  um  1  Zahn  fortge- 
rückt und  es  entsprechen  demnach  2  Umgängen  des  Zählers;  wie 
viel  Umgänge  der  Hauptwelle? 

Offenbar    XI)  2  X  Z  ä  h  1  e  r  -  Z  ä  h  n  e  Umgänge. 

Für  die  grosse  Spindel  des  Wirteis  macht  aber 
die   Spindel  nach   VIII)  19.1  Drehungen, 
für  die  mittlere  Spindel   18.10  „ 
„    „    kleiue  Spindel      17.2  „ 

für  jeden  Umgang  der  Haupt  welle  und  sonach 
für  2  X  Zähler- Zähne  Umgänge 

2X  19.1   XZähler  für  die  grosse  Spind.  =  38/2 X Zähler  Umg.  J 
2X  18,16 X Zahler  „   „   mittlere    „    =-  36,32 X Zähl.  Umg. f  XII. 
2X17,2  XZähler  „   „    kleine      „    ^  31,4  X Zähl.  Umg. \ 

Diese  Drehungen  kommen  auf  den  ganzen  Wagen  weg.  also  auf 
63"  engl,  und  daher  auf  einen  Zoll  der  63ste  Theil,  d.  i. 

für  die  grossjj  Spur  =  0,606  X  Zähler  Drehungen  j 
„     ,,    mittlere  „     =  0.576  X  Zähler  Drehuugen  /  XIII. 
„     „   kleine     „     —  0,546  X  Zähler  Drehungen  \ 

h)  Der  Wagenzng. 

Der  Wagenzng  ist  gleich  der  Differenz  zwischen  dem  Wagen- 
weg« und  der  von  dem  V  ordere y linder  gelieferten  Garn- 
länge. 

Da  durch  das  Herauskommen  des  Wagens  das  Streckwerk  aus- 
gerückt wird,  so  ist  ersichtlich,  dass  die  Zeit,  in  welcher  der  Wa- 
gen seinen  Weg  zurücklegt,  und  die,  in  welcher  der  C)  linder  eine 
Länge  =  Wagen  weg  —  Wagenzug  hergiebt,  gleich  sein  müssen. 

Die  Geschwindigkeit  des  Wagens  ist  aber  pro  Minute  nach 
X)  0,2978  X  Schaft  X  Wagenwechsel  Zoll  engl,  und  es  gehören 
sonach,  um  den  Wagenweg  zurückzulegen,  hierzu  Minuten 

Wagenweg  in  Zoll  engl. 
~~   0,2978  X~Schaft  x  Wagenwechsel 
Der  Vordercvlinder  liefert  pro  Minute  nach  Formel  IV) 

8,573  X  Schaft  Zoll  engl. 
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Um  nuo  eine  Länge  =  (Wagenweg  —  Wagenzug)  Zolle  engl, 
herzugeben,  rauss  er  offenbar  Minuten  haben: 

Wagenweg  —  Wagenzug 

8,573  X  Schaft  * 

Diese  beiden  Zeiten  müssen  sich  gleich  sein,  folglich  auch  die 
ihnen  entsprechenden  Werthe,  also  es  muss  sein: 

Wagenweg    Wagenweg  —  Wagenzug 

Ö.2978  X  Schaft  X  Wagenwechsel   ~~  8,573  X~Schaft 

oder 

  Wagenweg        _     _   Wagenweg  —  Wagenzog 

0,2978  X  Warenwechsel  ~~  ~~  8,573 
oder 

8,573  X  Wagenweg  =  0,2978  Wagenwechs.  (Wagenweg  —  Wagenzng) 
oder 

0,2978  X  Wagenwechs.  X  Wagenzug  =  0,2978  Wagenwechs.  X  Wa- 
genweg —  8,573  X  Wagenweg. 

0.2978  X  WTagenwechsel  X  Wagenzng  =  Wagenweg  (0,2978  X  Wa- 
genwechsel —  8,573) 

oder  endlich  auf  beiden  Seiten  mit  0,2978  X  Wagenwechsel  divi- 
dirt  giebt 

XIV.   Wagenzug  =  W.ge.weg  (l  -  ^-g^L_). 

Aus  dieser  Formel  folgt  ,  dass  schon  für  den  28  Wagenwechsel 
der  Klammerausdruck  negativ,  d.  i.  kleiner  als  Null  wird,  oder  mit 
anderen  Worten,  dass  in  diesem  Falle  der  Wagen  langsamer  geht 
als  der  Cylinder, 

den"  CS  Ut:  Wagetwlthsd  =  "TT"  =  ,'°278 

und  daher        1  —  1,0278  =  —  0,027S. 

Der  Wagenzug  daher  für  63"  Wagenweg 

-  0.0278  X  63  =  -  1,75"  engl., 
was  eben  sagt,  dass  der  Wagen  1J"  einspinnt,  oder  dass  der  Cy- 
linder, während  der  Wagen  herausspinnt, 

63  +  11  =  64 J"  hergiebt. 

Wir  berechnen  nun  den  Wageuzug  für  die  folgenden  Wagen- 
wechsel. 


Waren- 
wechsel. 

2S,T8 

,  _  2«,7s 

Wageuzug  für  63*  Wa- 
genweg 

63  1  1          28,78  1 
►          Wägenw.  1 

Wagenwechsel 

Wagenwechs. 

29  Zahne 

0.992 

0,008 

0,504"  eugl. 

30  „ 

0,96 

0,04 

2.5" 

31 

0,9284 

0,0716 

4  ö" 

32  „ 

0,8994 

0,1006 

6,3"  „ 
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Dazwischen  liegende  Werthe  sind  nur  dadurch  zu  erreichen, 
dass  man  eine  Mantausenscheibe  von  kleinerem  Durchmesser  an- 
steckt (z.  B.  I10n,m). 

Daun  wird  der  Wagenweg  c)  Formel  IX^ 

0,02  X  Schaft  X  Wagenwechsel  X  X  3,141 

==  0,273  Schaft  X  Wagenwechsel  Zoll  engl. 

=  0,2938  Schaft  X  Wagenwechscl  Zoll  sächs. 
Führt  man  die  Rechnung  dann  eben  so  durch  wie  unter  A,  so  er- 
hält man  Formel  XIV* 

Wagenzug  =  Wagenweg  (t  -  w_ ^1— )  . 


Wagenwechsel 

Nimmt  man  hier  den  31  Wagenwechsel,  so  ergiebt  sich  der  Wa- 
genzug für  63"  Wagenweg 

6:*  (  1  ~  Ti^)  =  63  0  ~  ,'0129) 

=  63  (-  0,0 129^ 

=  _  0,81"  engl, 
d.  h.  also  der  Wagen  spinnt  0,81"  ein. 

Berechnen  wir  hier  die  Werthe  für  die  Wagenzüge,  für  die  Wech- 
sel 32  —  34,  so  giebt  das  die  folgende  Tabelle. 


Wage  n- 
wechsel. 

31,1 
Wagenwechsel 

l  31,1 

Wagenweehs. 

Wageiizug  für  63"  Wa- 
genweg 

l           Wagenw.  » 

32 

0,98  t 

0,019 

1,19"  engl. 

33 

0,951 

0,049 

3.0S"  „ 

34 

0,923 

0,077 

4,85"  „ 

i)  Der  Wagenverzug. 
Der  W'agenverzug  ist  = 


Geschwindigkeit  des  Wagens 


Umfangsgeschwindigkeit  des  Cylinders 
0,2978  X  Schaft  X  Wagenwechsel 
8,573  X  Schaft 
XV)    =  0,0347  Wagenwechsel. 

k)  Der  Gesammtverzug  der  Maschine  ist: 
Verzug  Im  Streckwerk  X  Wagenverzag 
235,1 


Wechsel 


X  0,0347  Wagenwechsel,  d.  i. 


XVI)     8,157  X 


Wagenwechsel 
Verzugwechsel 
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I)  Die  Zeit  zum  Herausspinnen  des  Wagens  ist 

Wagen  weg  63 


Geschwindigk.  des  Wagens  pr.  Min.        0,2978  X  Wagenw.  X  Schaft 

^Yjj  21 1,52    Minuten 

Schaft  X  Wagenwechsel 
m)  Die  Umgänge  der  Hauptwelle,  während  der  Wagen  heraus- 
fährt, sind,  da  die  Hauptwelle  262  Umgänge  pro  Minute  macht: 

211,52  X  262        _  XVHI)  55418 


Schaft  X  Wagenwechsel  Schaft  X  Wagenwechsel  ' 

n)  Die  Umgänge  der  Spindeln ,  während  der  Wagen  heraus- 
spinnt. 

Da  die  Zeit  zum  Herausspinnen  nach  XVII 

— —  ~  i  ,  Minuten  ist,  so  muss  die  Spindel  Um- 
Schaft X  Wagenwechsel 

211  52 

gänge  machen  =  *  Umgänge  der  Spindel 

pro  Minute,  und  d.  i. 

XIX.    für  die  grosse  Spur 

 211,52  X  5000   1057600 

Schaft  X  Wagenwechsel         Schaft  X  Wagenwechsel  ' 
für  die  mittlere  Spur 

211.52  X  4760   1006835  

Schaft  X  Wagenwechsel         Schaft  X  Wagenwechsel  ' 
für  die  kleine  Spur 
211,52  X  4520  956070 


Schaft  X  Wagenwechsel         Schaft  X  Wagenwechsel  ' 

Die  Drehungen  pro  Zoll,  bis  der  Wagen  herauskommt,  bei  63" 
Wagen  weg  offenbar  der  63ste  Theil ,  also  XIXä 

1057600  ...    '  c  16787 

iöXSchaftX Wagenw.  =  f"r  dle  gr0SSC  SpUr  =  Schaft  X  Wagenw. 

1006835  ...  15981 

63  XSchaftX  Wagenw.  =  ^  die  mittlere  Spar  =  Schaft  x  Wagenw 

956070  .       .     ö  15175 

=  für  die  kleine  Spur  = 


63  XSchaftX  Wagenw.  1  Schaft  X  Wagenw. 

o)  Die  Zeit  eines  Auszuges.  Das  ist  die  Zeit,  bis  zu  wel- 
cher die  Spindeln  ausgerückt  werden,  also 

=  Zeit  zum  Wagenauszug  -f-  Zeit  zum  Nachdraht. 

Das  Zählzeug  schliesst  aus  nach  (Formel  XI)  , 

2  X  Zähler  Umgängen  der  Hauptwelle. 

Die  Hauptwelle  macht  aber  pro  Minute  262  Umgänge,  folglich 
ist  die  Zeit  eines  ganzen  Auszuges 

vv      2  X  Zähler  Zähler  ... 

xx-   262 —  =  -m~  Mlnuten* 
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p)  Die  Umgänge  der  »Spindeln  und  der  Hauptwelle  während  der 
Zeit  eines  Auszuges  sind  schon  unter  g)  Formel  XII  berechnet 
worden. 

q)  Die  Zeit  für  den  Nachdraht  ist  offenbar  Zeit  zu  einem 
Auszuge  mit  Nachdraht,  weniger  Zeit  zum  Herausfahren  des  Wa- 
gens, also 

Formel  XX  —  XVII,  d.  i. 

Zähler  2t  1,52 

}       131  Schaft  X  Wageuw.  ; 

r)  Die  Umgänge  der  Haupt  welle  während  der  Zeit  des 
Nachdrahtes  sind:  Umgang  der  Hauptwelle,  bis  die  Spindeln  ausge- 
rückt werden,  weniger  Umgänge  der  Hanptwelle,  bis  der  Wagen 
heraii8gesponuen  hat,  d.  i.  Formel  XI  —  Formel  XVIII 

XX1I1)    2  X  Zähler  -  Q     ~  ^  ~- 

'  Schaft  X  Wagenw. 

s)  Die  Umgänge  der  Spindeln  während  der  Zeit  des 
Nachdrahts. 

Spindelnmgänge  während  eines  Auszuges,  weniger  Spindelum- 
gänge bis  der  Wagen  heraus  ist,  das  giebt: 

Formel  XII  —  Formel  XIX 

und  das  ist 

XXIII)    für  die  grosse  Spur 

_™o^7M  1057600  , 

-      ■    X  Zah,er  ~  Schaft  X  Wagenwechsel  » 

für  die  mittle  Spur 

=  36,32  X  Zihler  -        —  r-~.  . 

Schaft  X  VVagenwechsel 

für  die  kleine  Spur 

=  34  4  X  Zähler  -   9*?™L  

Schaft  X  Wagenwechsel 

Die  Drehungen  pro  Zoll,  welche  durch  den  Nachdraht  gegeben 
werden,  sind  der  63ste  Theil  des  gesammten  Nachdrahtes,  also 

I H787 

für  die  grosse  Spur  =  0.606  X  Zähler  —  * 

1  Schalt  X  Wagenw. 

für  die  mittle  Spur  =  0,576  X  Zähler  -         A  X*™1 

r  Schalt  X  Wagenw. 

für  die  kleine  Spur  =  0,546  X  Zähler  -  ---_J£V^ 

Schaft  X  Wagenw. 

t)  Die  Lieferung  der  Mulemaschine. 

Denken  wir  uns ,  es  spinne  die  Maschine  mit  dem  46  Zähler 
Garn  Nr.  60  und  es  betrage  das  Gewicht  des  ganzen  Abzuges  21  Pfd. 
engl.,  so  wiegt  jeder  einzelne  Kötzer  (bei  312  Spindeln) 

-IL  =  o,067  Pfund  engl. 
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Pfund  Garn  Nr.  60  enthält  60  Zahlen, 
jede  Zahl  —  840  Jard, 
1  Jard       =    36  Zoll. 

nach  enthielte  ein  Pfund  Garn  Nr.  60: 
840  X  36  X  60"  engl. 

ler  Kötzer  nur  0.067  Pfund  engl,  wiegt,  so  ist  die  Lange 
ihn  aufgewickelten  Fadens  offenbar 

840  X  36  X  60  X  0,067"  engl. 

Drehungen  auf  den  Zoll  betragen  (beim  46  Zähler)  im  Kin- 
t  der  Tabelle  über  den  Draht  für  Orleans  und  gelbe  Wolle 
und  es  gehören  sonach,  um  der  obigen  Länge  in  Zollen  die 
i  Drehungen  zu  geben,  dazu 

X  36  X  60  X  0,067  X  27,9  Drehungen  der  Spindel, 
hat  die  Spindel  pro  Minute  5000  Umgänge,    woraus  folgt. 
Drehungen  zu  ertheilen,   müsste  die  Spindel  ununterbro- 
aufen : 

' -  -  *  6  5<mo0'°67  X         ="8,3  Minuten.  - 

m 

sn  wir  nochmals  zu  was  das  ist: 

10  X  36  ist  die  Länge  einer  Zahl  in  Zollen  engl. 

)0  die  Nummer  des  Garnes. 

>7  das  Gewicht  eines  Kötzers. 

,9  die  Drehungen  auf  den  Zoll. 

)0  die  Umgänge  der  Spindeln  pro  Minute. 

en  wir  nun  diese  allgemeinen  Werth«  in  obige  Formel  ein, 
en  wir  als  allgemein  gültige  Formel  für  die  Zeit  ,  welche 
äre,  einen  Abzug  zu  spinnen,  wenn  die  Spindel  ununter- 
fortginge 

340  X  36  X  Nummer  X Gew.  d.  Kötzers  X  Dreh,  pr.  2ol1  ^ 
Umgang  der  Spiudel  pro  Minute 

ber  bei  der  Mulemaschine  erst  eine  gewisse  Länge  (60  —  64") 
u  wird  und  diese  dann  aufgewunden  werden  muss,  so  müs- 
die  Zeit  zum  Aufwinden  des  Garnes  (d.  i.  die  Zeit  zum 
ifahren)  zu  der  obigeu  noch  addiren. 

e  Zeit  beträgt  nun  5  —  6  Sekunden  (wir  nehmen  6  Sekun- 
and  es  käme  nun  darauf  an.  zu  finden,  der  wie  fielst e 
liese  6  Sekunden    von   der   Ne  t to s p i n  n ze i t  sind, 
gesponnen  wird,  so  ist  die  Zeit  eines  Auszuges  nach  For- 

Zähler  46  AO_.  ...  4 
 j-g-j        =   -y^j —  =  0,3i)l  Minuten 

=  0,351  X  60  =  21  Sekunden 

ich  die  Zeit  zum  Einfahren 
a 

=  —  =  r  der  Netto- Spinnzeit, 
nen  wir  ferner  an,  es  werde  40  Strumpfgarn  aus  Orleans 
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und  gelber  Wolle  gesponnen  mit  dem  31  Zähler  auf  der  vorher  be- 
rechneten Maschine,  so  ist  die  Anszugszeit 

=  0,236  Minuten  =r=  14,1  =  14  Sekunden 

und  folglich  die  Zeit  zum  Einfahren  des  Wagens 

=  *  der  Netto  -  Spinnzeit. 

Wie  wir  weiter  unten  sehen  werden,  muss  man  für  stärkere 
Nummer  (wegen  des  geringen  Drahtes  und  weil  sonst  der  Wagen 
zu  sehr  laufen  müsste)  die  Spindeln  laugsamer  gehen  lassen. 

Wenn  aber  stärkere  Nummern  weniger  Draht  erhalten,  so  folgt, 
dass  der  Wagen  schneller  herauskommt  als  bei  feinen,  und  daraus 
wieder,  dass  die  6  Sekunden  zum  Hereinfahren  des  Wagens  bei 
stärkeren  Nuramern  von  grösserem  Einfluss  sind. 

Wir  gehen  zu  der  unter  XXIV)  berechneten  Formel  für  die 
Spinuzeit  ohne  Rücksicht  auf  das  Einfahren  des  Wagens  zurück  und 
stellen  nun  eine  praktisch  brauchbare  Formel  für  die  wirkliche 
Spinuzeit  (d.  i.  mit  Rücksicht  auf  die  zum  Einfahren  des  Wagens 
nöthige  Zeit)  auf. 

Diese  wirkliche  Spinnzeit  ist  offenbar: 

Berechnete  Zeit  -f-  Zeit  zum  Einfahren 
oder  die  Zeit  zum  Einfahren  durch  die  berechnete  Zeit  ausgedrückt, 
giebt    =  Berechnete  Zeit  -f-  Koeff.  X  berechnete  Zeit 
oder  endlich 

XXV)  Die  wirkliche  Spinnzeit  =  Berechn.  Zeit  (l-)-Coeff.). 

Zu  dieser  Zeit  ist  aber  ferner  noch  die  Zeit  zum  Abziehen 
der  Kötzer  zu  addiren. 

Bei  einer  312  Maschine  sind.  incl.  dem  Anstecken  von  Düt- 
chen,  12  —  15  Minuten  erforderlich;  wir  nehmen  das  Letztere  an 
und  finden 

XXVI)  Die  Zeit  eines  Abzuges  =  Wirkl.  Spinnzeit  +  15Min. 

Bei  einer  Arbeitszeit  von  83  Stunden  sind  3  Stunden  für  das 
Putzen  und  4  Stunden  für  das  Einölen  etc.  abzurechnen,  so  dass 
also  die  Maschine  nur  76  Stunden  =  76  X  60  =  4560  Minuten 
in  Thätigkeit  ist. 

Die  Abzüge  pro  Woche  werden  demnach  sein : 

XXVII)    Die  Abzüge  =  _  . 

Zeit  eines  Abzuges 

Die  Lieferung  pro  Woche  und  Spindel  in  Pfund  engl. 
XXVIII)  Liefg.  in  Pfd.  ~  Abzüge  X  Gewicht  eines  Kötzers 
und  endlich  die  Lieferung  pro  Woche  und  Spindel  in  Zahlen: 
XXIX.    Zahlen  =  Lief,  in  Pfund  engl.  X  Nummer. 

Wenden  wir  die  so  erhaltenen  Formeln  an  und  bestimmen:  Es 
soll  aus  Vor  gespinnst  Nr.  7,  dessen  Material  =  Orleans 
und  gelbe  Wolle  ist,  ein  60  Schussgarn  gesponnen  werden, 
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umen  wir  zuerst  die  Stellung  der  Cylinder. 
der  hierüber  gegebenen  Tabelle  soll  dieselbe  betragen: 

33  and  27,5"". 
Durchmesser  der  Cylinder  sind  22.  22  und  25,4B™ 
nss  daher  der  Zwischenraum  betragen: 


und 


<-  &+2f)  =  **-  53,7  =  4-. 

ehungen  müssen  sein  nach  der  Tabelle  über  den  Draht  27,68. 
'agenzug  nach  der  Tabelle  4^". 

iachdraht  soll  20.  Proc.  oder  £  des  vollen  Drahtes  sein, 

Heransspinnen  sollen  27,68  X  •$  ~  ^2.1  Drehungen  und 
hdraht  ~  27.6  X  |  ~  5,5  Drehungen  gegeben  werden, 
lüssen  nun  bestimmen 
den  Zahler, 

„    Wagenwechsel . 

„  Schaft, 

„    Verzugs  Wechsel, 
en  Zähler  bestimmen  wir  ans  Formel 

II)    =  0,606  X  Zahler  =  Drehungen  oder 

...  .  Drehungen     ,       .  . .  ...  „ 

ahler  =.  - — _  0 A_ —  ;  das  giebt  für  unsern  Fall 
0,606 

zähi-  =  -18-  = 45-7  = 4e- 

er  Wagenzng  soll  4J"  sein  und  es  ist  der  Wagen  Wechsel 
siehe  Tabelle  zu  Formel  XIV)  —  31  zu  nehmen. 

estimmung  des  Schaftes. 

Nachdraht  soll  20  Proc.  betragen,   d.  h.  es  sollen  beim 
nnen  22,1,  beim  Nachdrahte  5.5  Drehungen  gegeben  werden. 
Formel  XXIII*  betragen  die  Drehungen  per  Zoll  durch 
Iraht  (bei  der  grossen  Wirtelspur) 

>  X  Zähler    -       16787  Drehun  en 

Schaft  X  Wagenwechsel 

Zähler  haben  wir  zu  46,  den  WTagenwechsel  zu  31  Zähnen 
und  die  Drehungen  sollen  5,5  betragen.    Dann  mnss  sein 

16787 

5,5  =  0,606  X  46  -  Schsftx31. 
der  5i5  =  27,9  _ 

541  5 

der  22,4  =      c  ,  oder  endlich 

Schaft 

Schaft  =    ^    =  J4. 

er  Verzugswechsel.  Die  Vorgespinnstnumraer  ist  7 
)11  60  gesponnen  werden. 
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Der  Gesammtverzug  betragt  daher  =  — ^ —  =  8,57. 

Nach  Formel  XVI  ist  aber  (allerdings  bei  Voraussetzung 
stiminter  Rader  im  Strock  werke) 

.  tmm     Wagen  Wechsel 
der  (jesaiuratverzug  =  b,Io7  ,    .  . 

Verzugswechsel 

Nun  ist  iu  unserem  Fall  der  Wagenwechsel  3t,  der  Gesani 
verzug  8,57  und  somit 

der  Verzugswechsel  =    —  30- 

Nachdem  wir  nun  alle  nothweudigen  Wechsel  bestimmt  hal 
können  wir  die  Formeln  anwenden  und  bestimmen: 

a)  Umgänge  der  Spindeln,  da  die  Trommelschuure  auf  der  gl 
sen  Spur  liegt  —  5000. 

b)  Umgänge  der  Hauptwelle  nach  II  =  202. 

c )  Das  Streckwerk. 

Umgänge  des  Vordercylinders  =  2,7292  X  24  =  65,4  Uuigä 

Die  Lieferung  des  Uylinders  nach  IV 

8,573  X  24  =  205,7"  engl. 

9,228  X  24  =  221,4"  sächs. 

0,238  X  24  =  5.71  Jard. 
Der  Verzug  zwischen  Einzug-  und  Ausgebcylinder  nach  V 

30      -  7'84* 

Der  Verzug  zwischen  Mittel  -  und  Einzugcylinder  =  nach  VI  — 
Der  Verzug  zwischen  Ausgeb-  und  Mittelcylinder  nach  VII 

 .  195,9   

-      SO-  -  6'53' 

d)  Die  Umgänge  der  Spindel  für  1  Umgang  der  Hauptv 
nach  VIII  =  19,1. 

e)  Der  Wagen. 

Umgänge  der  Mantausenscheibe  nach  IX 
0,02  X  31  X  24  =  14,88. 
Umfaugsgeschwindigkeit   der   Mantausenscheibe,    d.  i.  1 
schwindigkeit  des  Wagens  nach  X 

0,2978  X  24  X  31  —  221,56"  engl. 
0,3205  X  24  X  31  =  238,4"  sächs. 

f)  Der  Wagenweg  =  63". 

g)  Umgänge  der   Hauptwelle  während  der  Auszugzeit  (d. 
bis  das  Zählzeug  auslegt)  nach 

XI  =  2  X  46  =  92  Umgänge. 
Die  Drehungen  der  Spindeln  in  derselben  Zeit 

38,2  X  46  =  1757  (XII) 
Die  Drehung  pro  Zoll  nach  XIII : 

0,606  X  46  =  27,9. 

h)  Der  Wagenzug  nach  XIV) 

-  0  -  "'H 
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=  63  X  0,0716  =  4,5". 
i)  Der  Wagen verzug  nach  XV  , 

0,0347  X  31  =  1,075. 
k)  Der  Gesammt  Verzug  =  7,S4  X  1,075  =  8,42 

r  nach  XVI  =  8,157  ~  =  8,42. 

1)  Die  Zeit  zum  Herausspinnen  des  Wagens  nach  XVII  = 

211,52    _  21 1,52 
ni  z'ZT*i  =•  -üf    =  0  2S4  Minuten  =  17  bekunden. 
24  X  «>1  744 

m)  Die  Umgänge  der  Hauptwelle  während  der  Wa- 
i  heraus  spinnt  nach  XVITI 

55418  _  fT  .. 

24  X  31  ~     '  UmS«MKe- 
n)  Die  Umgänge  der  Spindel  während  der  Wagen  her- 
; spinnt  nach  XTX 

=  J 057600  = 
24  X  31 

r  die  Drehungen  pro  Zoll  beim  Herausspiunen  nach  XIXb 

16787 

24  X  31  ~~  2i  ,> 
o)  Die  Zeit  eiucs  Auszuges  nach  XX 
46 

=  im  =  0,351  Minuten  =  21  Sekunden. 

q)  Die  Zeit  für  den  Nachdraht  nach  XXI 

0,351  —  0,284  Minuten  =  0,067  Minuten 
r  21  —  17  =  4  Sekunden. 

r)  Die  Umgänge  der  Hauptwelle  während  der  Zeit 
i  Nachdrahtes  =  XI  —  XVIII 

XXII)  92  —  74,5  =  17,5  Umgänge. 

s)  Die  Umgänge  der  Spindeln  während  des  Nachdrahtes  nach 
III  =  XII  -  XIX 

=  1757  -  1421  =  336. 
Die  Drehungen  pro  Zoll  durch  den  Nachdraht: 

27,9  —  22,5  =  5,4. 
t)  Die  Lieferung  der  Muleinaseh  ine.    Das  Gewicht  eines 
Enges  betrage  21  Pfd.  engl,  bei  312  Spindeln  und  somit  das  Ge- 

21 

•ht  eines  Kötzers  =  -  -  =  0,067  Pfd. 

Die  Drehungen  pro  Zoll  =  27,9         /Arbeitszeit  83  Stunden, 

Die  Spindelumgänge   .  .  =  5000        /  wofür  nur  7G  gerech- 

Die  gespounene  Nummer  =  60  Schuss]  »et  werden. 

Dann  ist  nach  Formel  XXIV  die 

,     .    _         840  X  36  X  0,067  X  60  X  27,9 

berechnete  Zeit  =   

5000 

=  678,3  Minuten. 

Nach  Formel  XXV,  da  der  Koeff.  (6  Sek.  zum  Hereinfahren  ge- 

nnet)  =  —  =  —  19t 
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wirkliche  Spinnzeit  =  678,3  (I  +  f) 

=  678,3"x  ?  =  872  Minuten. 
Nach  Formel  XXVI  die 

Zeit  incl.  Abziehen  =  872  +  15  =  887  Miuuteu. 
Nach  Formel  XX VII  die 

45(>0 

Abzüge  pro  Woche  —  =■  5,1  Abzüge. 

Die  Lieferung    in    der  Woche    pro   Spindel  in  Pfund 
nach  XXVIII 

5,1  X  0,067  =  0,34  Pfund  engl. 

und  endlieh  die  wöchentliche  Lieferung  der  Spindel  in  Zahlen 
Formel  XXIX 

0,34  X  60  =  20,4  Zahlen. 
Praktische  Versuche    ergaben    nun  im  Durchschnitt  mel 
Wochen  =  I8,S  Zahlen  oder  92  %  der  berechneten  Liefei 

lb.  relispliMAsrkint. 

Für  Nr.  10  —  40  Strumpf-  nnd  Kettengarne. 

Wir  beschränken  uns  bei  dieser  Maschine  nur  auf  die  Bes 
hung  der  Bewegung  der  Spindeln,  da  sie  in  ihren  übrigen  T 
mit  der  vorher  beschriebenen  Maschine  fast  ganz  übereinst i in l 

Da  auf  derselben  ebensowohl  10  Strumpf-  wie  36  Kette 
der  verschiedenen  Qualitäten  gesponnen  werden  soll,  so  mu> 
Möglichkeit  gegeben  sein,  dem  Garne  ebensowohl  7,4  Drelu 
wie  auch  27,8  Drehungen  auf  den  Zoll  engl,  geben  zu  können 

Die  Bewegung  der  Spindelu  geht  von  dem  Twistwirtel  7 
Fig.  t#7,  Taf.  XXVI.  Es  sind  2  solche  Wirtel  von  verschie 
Grösse  vorhanden  und  es  hat  jeder  derselben  wieder  3  ven 
deue  Spureu. 

Der  Twistwirtel  selbst  erhält  seiue  Bewegung  von  der  H 
welle  A  aus,  mittelst  der  Twistrüder  ff  und  welche  Let 
mehrfach  geändert  werden  können. 

Das  Rad  a  hat  entweder  40,  44  oder  48  Zahne,  wahrend  < 
ein  27,  8!,  34  oder  37  Rad  ist. 

Der  Twistwirtel  hat  also  Umgange 

48  44 
Hauptwelle  X  0„;  oder  Hauptwelle  X  Q  ; 

44  44 
oder  Hauptwelle  X        °d«*r  Hauptwelle  X 

44  40 
oder  Hauptwelle  X      ;  oder  endl.  Hauptwelle  X  <{.. 

Von  dem  Twistwirtel  aus  wird  die  Bewegung  auf  die  Spi 
trommel  S  mit  Hülfe  «1er  Leitrollen  I  und  II,  in  <ler  durch 
Pfeile  angedeuteten  Weise,  durch  die  Trommelschnure  Tx  üb»' 
gen   und  es  werden  auch  hier  von  jeder  Trommel  aus  34  bi 
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Spindeln  ***  %  °aer  10  du,T,,   eine  Scl,nör) 

WegZÖBC  bat  ebeuCa)U  9  Spindeltromruelu,  die  vou  6',  aus 
mit  Hälfe  der  *tt*  *  der  Welle   W  bewegt  werden. 

Die  Bewegung  des  Cylmders  wird  von  der  Haaptwelle  aus  mit. 
telst  des  Schaftes  s  und  des  Oyliuderrades  /  bewirkt,  und  es  wird 
,w  Watten  analog  der  vorher  beschriebenen  Maschine  von  dem 
Vordercvlinder  ans  gelrieben. 

Die  Auorduuug  des  Zählzeuges  stimmt  auch  mit  der  der  vori- 
gen Maschine  übereiu,  nur  entsprechen  nicht  einem  Umgang 

2  X  Zählerzähue  den  Umgangen  der  Hauptwelle, 
sondern  es  kommen  auf  einen  Umgaug  des  Zählers 

1,2  X  Zähler  Umgänge  der  Hauptwelle. 
Der  Rodes'sche  Patent-Spindelzahler  ergab: 

a)  Für  den  grossen  Wirtel: 

grosse  Spur  ~  =  5000  Umgänge  pro  Minute. 
48 

mittlere  Spur   -   =  4760       „         „  „ 
48 

kleiue    Spur  ^  =  4520       „         „  „ 

b)  Für  den  kleinen  Wirtel: 

48 

grosse    Spur  ^  =  4000  Umgänge  pro  Minute. 
48 

mittlere  Spur  —  =  3800       „        „  „ 
48 

kleine    Spur  ^  =  3600 

Der  kleinste  Zähler  (mit  Ausschuss  kann  bei  dieser,  wie  der 
vorigen  Maschine  nicht  gesponnen  werden)  von  26  Zähnen  entspricht 
dem  grössten  (50er)  Schaftrade  in  der  Art,  dass  wenn  mit  dem  26 
Zähler  gesponnen  wird,  kein  Nachdraht  stattfindet,  dass  also 
der  Wagen  in  demselben  Momente  ausschliesst,  iu  welchem  das  Zähl- 
zeug ausgerückt  wird. 

Bei  einem  Wagenwege  von  63"  engl,  entsprechen  dem  Zähler 
die  folgenden  in  der  Tabelle  enthalteneu  Drehungen,  wobei  die 
Spindel  Umgänge  hat. 
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Grosser  Wirtel 


8  p  u  r. 


C        u  a 


1  ' 

Kleiner  Wirte! 


~  P  S    ^«a    .2  e  '      c  g 

C  0,  /    _  *  t  hg. 


Gross.  .  .      5000  1  lt 


Mittel.  .  . 

Klein  .  .  . 

Gross .  .  . 

Mittel.  .  . 

Klein  .  .  . 

Gross .  .  . 

Mittel.  .  . 

Klein  .  .  . 

Gross.  .  . 

Mittel,  .  . 

Klein  .  .  . 

Gross  .  . 


4845 

461)0  )  11 


I  44 


,  1583 
4441 
4299  \  li 

I  3992  f  |1 

3S08  , 
I  3744  \  -M 

3527  9  * 
3414  \  M 


3344 


j  44 


Mittel.  .  .     3241  ■- 
3138  )  61 


Klein  .  .  . 

Gross .  .  . 

Mittel.  .  . 

Klein  .  .  . 


3049 
2946 


{  40 
2852  \  37 


14.5  4100 

14.05  3973 
13.0  3845 

13.3  3758 
I2.S5  3041 

12.4  3524 

11.6  3273 
12,2  3171 
»0,8  3069 

10.5  2984 
1 0,2  2891 

9.8  2799 

9.7  '  2742  f  j  4,  7.95 
9,35  2656  ZI  7,66 
9  2570  \  37  7,38 

8.8  2492  i  40  7.2 
8.5  2414  .  6,9 
S,2  2336  )  61  |  6,7 


Wir  wollen  nun  untersuchen,  bei  welchen  Spindelget 
keiten  wir  die  einzelneu  Nummern  und  (Qualitäten  spinnet 
und  müssen  zu  diesem  Behufe  auf  die  Tabelle  für  die  1 
zurückgehen.  Nehmen  wir  die  größtmögliche  Zahl  der 
umginge  an,  so  crgicM  sich  folgende  Tabelle: 


A.    rör  Siernprn  (kleine  Mette). 


II. 


III. 


IV. 


V. 


VI. 


Nr. 

1 

Orleans 
und  gelbe 
Wolle 

n,          1  Loui- 

.  BIauc  o  siana,  1  Dholle^n 
Louisiana  Dhol£rah 

2  Dholle- 
rah,  1 
Bengal 

1  Dholle 
rah,  2 
Bengal 

10 

3527 

3527 

3639 

3868 

4  1 00 

4299 

\l 

3868 

4100 

4299 

4583 

4845 

5000 

16 

4441 

4690 

4845 

5000 

5000 

5000 

20 

4845 

5000 

5000 

5000 

5000 

5000 

24 

5000 

5000 

|   5000  | 

5000 

5000 

5000 

Niess,  Baumwollen-Spinnerei. 


24 
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I 

Orleaos      Blanc       •  . 

*****  Üholkrih 


IV. 


VI. 


2  Dholle-  1  Dholle- 
Dhollorah    iah,  1        rah,  2 
Bengal  Bengal 


VII. 

Prima 
Bengal 


0 

3 
6 
10 
!4 
10 


in 

|0 
24 


3040 

34  U 

386S 

4299 

4845 

5000 

2570 
3138 
3414 
3868 
4299 
4845 


3138 
3639 
4100 

4583 
5000 
5000 


2570 
3218 
3744 
4100 
4690 
5000 


324  \ 

3527 

304  1 

3868 

4 1 00 

3845  • 

4100 

414  1 

i  4690 

5000 

444t 

4845 

50OO 

ü000 

5000 

4845 

5000 

5000 

5000 

5000 

5000 

5000 

50OO 

5000 

5000 

5000 

5000 

50OO 

j  5000 

5000 

!.    Kr  Strumpfuftrne. 

2984 

3241 

3524 

3641 

3868 

3344 

3527 

3868 

4100 

4299 

3992 

4299 

444  1 

4845 

5000 

4441 

4690 

5000 

3000 
5000 

5000 

5000 

5000 

5000 

5000 

5000 

5000 

5000 

5000 

5000 

1.  Brtrhirgtrae. 

3744 

4100 

4441 

4690 

■ 

4100 

4583 

5000 

5000 

~~  i 

5000 

1 

50O0  j 

5000 

5000 

Cm  nun  nach  Formel  XXIV  —  XXVIII  die  Produktion  der 
pindel  in  Pfunden  und  Zahlen  bestimmen  zu  können,  ist  es  nöthig 
m  Spinnkoefficienten  zu  finden. 

Da  nach  Formel  XXV  die  zu  einem  Abzüge  (ausser  dem  Ab- 
ehen  selbst)  nöthige  Zeit  in  Minuten  gleich  ist: 

Berechnete  Zeit  (1  -j-  Kocff.). 

Durch  zu  Grundelegung  der  Tabelle  für  die  Spindelgeschwin- 
gkeit  (auf  voriger  Seite)  für  die  verschiedenen  Nummern  aus 
rleans  und  gelbe  Wolle ,  aus  Dhollerah  und  endlich  aus  Bengal, 
iden  sich  die  in  nachstehenden  Tabellen  enthaltenen  Spinnkoeffi- 
Jnten. 
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Es  ist  also  nach  Formel  XXIV 

die  berechnete  Spinnzeit  = 
840X36  X  Gew.  des  Kötzers  in  Pfd.  engl.  XDreh.  pro  Zoll  X  Nr.    |  „ 
,   ,  Umgänge  der  Spindeln  pro  Minute  H  m' 

Nach  XXV 

die  wirkliche  Spinuzeit  =-  berechnete  Spinnzeit  (1  -)-  Koefficient). 
Nach  XXVI 

Abzugszeit  =  wirkliche  Spinnzeit  +  15  Miauten. 
Nach  XXVII 

die  Abzüge  pro  Woche  (in  76  wirkl.  Arbeitsstunden)  = 

4560   

Zeit  eines  Abzuges 

Nach  XXVIII 

die  Lieferung  in  Pfd.  pro  Spindel  =  Abzüge  X  Gewicht  eines  Kötzers. 
Nach  XXIX 

die  Liefrg.  nach  Zahlen  pro  Spindel  =Liefrg.  in  Pfd.  pro  Spindel  X  Nr. 

Mit  Hülfe  dieser  Formeln  ist  die  nachstehende  Tabelle  berech- 
net, bei  welcher  das  Kötzergewicht  0,067  Pfd.  engl,  angenommen 
wurde  (d.  i.  ein  Abzug  von  1112  Kötzern  21  Pfd.  engl.). 
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€)    ier  Seifaktor  Ton  Pnrr-I  urtis  und  Madeley. 

Während  wie  wir  gesehen  haben  hei  der  Mnlemaschine  nur  der 
Auszug  des  Wagens,  die  Bewegung  des  Streckwerkes  und  die  der 
Spindeln  durch  Elementarkraft  hervorgebracht  werden  und  es  dem- 
nach dem  Spinner  überlassen  bleibt  das  Einschieben  des  Wagens, 
das  Abschlagen  und  Aufwinden  des  Garnes  selbst  zu  besorgen,  wer- 
den beim  Seifaktor,  wie  das  schon  sein  Name  sagt,  alle  diese  Be- 
wegungen sclbstthätig  hervorgebracht,  so  dass  dem  Spinner  nur 
übrig  bleibt,  den  Gang  der  Maschine  zu  überwachen,  gehörig  ein- 
zuölen und  etwa  gerissene  Fäden  wieder  anzudrehen,  sowie  die  fer- 
tigen Kötzer  abzuziehen  und  die  Maschine  zu  feiner  erneuten  Kötzer- 
bildung geschickt  zu  machen. 

Der  Seifaktor  erscheint  als  aus  2  Spinnmaschinen  zusammen- 
gesetzt, weil  sich  die  Träger  der  die  Bewegung  hervorbringenden 
Mechanismen,  der  sogenannte  Headstock .  ziemlich  in  der  Mitte  der 
Maschine  befindet,  während  er  bei  den  Mulemaschiuen  am  Ende 
derselben  angebracht  ist. 

Es  geschieht  dies  aus  dem  Grunde,  damit  die  Streckcylinder 
auf  dem  sogenannten  Cylinderbauui  und  die  Trommeln  zur  Bewe- 
gung der  Spindeln  (im  Wagen  des  Seifaktors  und  fast  immer  lie- 
gend angeordnet)  nicht  allzulang  ausfalleu. 

Wie  schon  gesagt  ist  der  Headstock  nicht  genau  in  der  Mitte 
der  Maschine  aufgestellt,  z.  B.  bei  einem  504spiudeligen  Seifaktor 
beiluden  sich  auf  der  einen  Seite  240,  auf  der  andern  Seite  der- 
selben dagegen  264  Spindeln  und  dies  aus  dem  Grunde,  weil  man 
in  der  Regel  2  Seifaktor  von  einem  Spinuer  bedienen  lässt  (so  dass 
also  die  Wagen  gegen  einander  arbeiten)  uud  man  durch  die  Ver- 
setzung des  Hcadstockes  an  Raum  erspart. 

Die  Anordnung  ist  also  wie  in  flg.  212,  Taf.  XXVIII  im  Grund- 
riss  dargestellt.  A  B  ist  hier  das  Gestelle  für  die  Streckcylinder, 
CD  der  Headstock,  F  der  Wagen,  in  welchem  die  Spindeln  be- 
festigt sind. 

Die  Feinspinnmaschine  hat,  wie  wir  schon  bei  den  Mulemaschi- 
nen  gesehen  haben,  3  Funktionen  auszuführen  und  zwar: 

1)  Das  Vorgespinnst  zu  der  erforderlichen  Feinheit  auszuziehen. 

2)  Den  verzogenen  Fäden,  je  nach  ihrer  Verwendung  und  ihrem 
Materiale,  eiuen  mehr  oder  minder  grossen  Draht  zu  geben. 

3)  Die  erzeugten,  nun  also  fertigen.  Fäden  auf  eine  geeignete 
Weise  aufzuwinden. 

Diese  3  Funktionen  werden  nicht  gleichzeitig,  sondern  in  ver- 
schiedenen Zeitperioden  ausgeführt,  wie  wir  das  aus  dem  bei  den 
Mulemaschiuen  aufgestellten  Bewegungsschema,  das  wir  auch  hier 
wieder  zu  Grunde  legen,  ersehen. 

Ehe  wir  aber  zur  Stellung  und  Wirkung  der  einzelnen  Theile 
in  den  verschiedenen  Perioden  übergehen,  wollen  wir  erst  die  all- 
gemeine Anordnung  näher  ins  Auge  fassen. 

Die  Vorgarnfäden  werden  mit  Hülfe  des  durch  den  Vorder- 
cylinder  bewegten  Einzugcy linders  1  (Hg.  2#8,  Taf.  XXVII)  von  den 
Spulen  abgewickelt  uud  dem  aus  3  Cyliudern  bestehenden  Streck- 
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werke  zugeführt,  von  diesem  zu  der  erforderlichen  Feinheit  ge- 
streckt und  nach  den  auf  dem  Wagen  W  befestigten  Spindeln  S 
geleitet. 

Beim  Beginn  der  ersten  Periode  steht  der  Wagen  W  so  nahe 
dem  Streckwerke,  dass  die  Spindeln  8, nur  ungefähr  4"  von  den 
Cylindern  entfernt  sind.  Sobald  das  Streckwerk  in  Thätigkeit  tritt, 
beginnt  auch  der  Wagen  sich  von  den  Cylindern  zu  entfernen  und 
zwar  in  der  Regel,  um  das  Bilden  von  Schleifeu  zu  verhüten,  mit 
einer  Geschwindigkeit,  die  um  ein  Geringes  grösser  ist,  als  die  Um- 
fangsgeschwindigkeit des  Vordercylinders ;  gleichzeitig  erhalten  auch 
die  auf  dem  Wagen  befestigten  Spindeln  eine  bedeutende  Anzahl 
Drehungen  um  ihre  Achse  und  theilcn  dieselbe  den  über  ihre 
Spitzen  gleitenden  Fäden  mit. 

Ist  der  Wagen  am  Ende  seines  etwa  60 — 64"  betragenden  We- 
ges angelangt,  so  bleibt  er  stehen  und  auch  die  Bewegung  des 
Streckwerkes  wird  ausgerückt,  während  die  Drehung  der  Spindeln 
noch  einige  Zeit  fortdauert,  um  deu  Fäden  die  noch  fehlenden  Dre- 
hungen zu  geben.  Den  Zeitraum  der  Fortbeweguug  der  Spindeln, 
während  die  Bewegung  des  Wagens  und  des  Streckwerkes  ausge- 
rückt ist,  bezeichnet  die  II.  Periode. 

Nun  kommen  die  Spindeln  für  einen  Augenblick  zur  Ruhe  und 
erhalten  dann  eine  Drehung  nach  entgegengesetzter  Richtung  als 
beim  Drahtgeben  (also:  als  während  der  ersten  zwei  Perioden),  wo- 
durch eine  geringe  Länge  des  bereits  früher  aufgewundenen  Garnes 
wieder  abgewickelt  wird  und  die  bis  dahin  angespannten  Fäden 
schlaff  werden. 

Durch  einen  besondern  Mechanismus  wird  nun  der  Anfwinder  a 
niedergedrückt,  der  Gegenwinder  b  dagegen  gehoben,  wodurch  die 
Fäden  wieder  angespannt  werden ,  damit  sich  bei  dem  nun  folgen- 
gendeu  Aufwinden  keine  Schleifen  bilden  können. 

Dies  ist  die  III.  Periode. 

Ist  der  Aufwinder  bis  zu  der  Stelle,  wo  die  Aufwindung  auf 
den  bereits  aufgewundenen  Kötzer,  oder  auf  die  leere  Spiudel  be- 
ginnen soll,  niedergegangen,  so  beginnt: 

Die  IV.  Periode. 

Der  Wagen  bewegt  sich  anfangs  mit  beschleunigter,  dann  aber, 
um  einen  zu  heftigen  Anprall  zu  vermeiden,  mit  verzögerter  Bewe- 
gung nach  den  Cylindern  zu.  Die  Spindeln  erhalten  nach  Maass- 
gabe der  Auf  Windung  eine  veränderliche  Geschwindigkeit  und  zwar 
nach  derselben  Drehrichtung,  wie  beim  Herausspinnen  und  dem 
Drahtgeben.  Der  Auf-  und  Gegenwiuder  wird  derartig  geführt,  dass 
sich  der  Faden  in  einer  konischen  Schicht  aufwindet. 

Sobald  der  Wagen  am  Streckwerke  angelaugt  ist,  beginnt  end- 
lich die  Vte,  nur  sehr  kurze  Zeit  andauernde,  Periode.  Der  Wa- 
gen kommt  für  einen  Augenblick  zur  Ruhe,  die  Spindeln  ebenfalls, 
der  Auf-  und  Gegenwinder  geht  in  seine  anfängliche  Stellung  zu- 
rück,  d.  h-  der  Aufwinder  befindet  sich  wieder  über  deu  Spindel- 
spitzen, der  Gegenwinder  unter  den  Garnfädeu  und  die  ganze  Ma- 
schine würde  zum  Stillstande  kommen ,  wenn  nicht  durch  eine  be- 
stimmte Veränderung  die  gleichzeitige  Einrückung  des  Streckwerkes 
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des  Wagens  und  der  Spindeln  erfolgte,  wodurch  also  die  Iste  Pe- 
riode wieder  beginnt. 

Der  Mechanismus,  welcher  alle  diese  verschiedenen  Bewegungen 
hervorbringt,  besteht  nun  in  Folgendem  (Mg.  2#8  — 21t,  Taf.  XXVII 
und  XXVIII). 

»Von  einem  Deckenvorgelege  aus,  an  welchem  sich  auch  die  zur 
Abstellung  der  ganzen  Maschine  erforderliche  Losscheibe  befindet, 
wird  die  Bewegung  auf  eine  der  beiden  Riemenscheiben  I  und  II 
übertragen,  und  zwar  ist  die  Scheibe  I  mittelst  eines  Keiles  fest 
mit  der  Selfaktorhauptwelle  A  verbunden,  wahrend  die  durch  eine 
Hülse  mit  dem  Stirnrade  c  verbundene  Scheibe  II  lose  auf  die 
Hauptwelle  A  aufgeschoben  ist. 

Wenn  also  der  Riemen  auf  der  Scheibe  I  sich  befindet,  so  wer- 
den alle  mit  der  Hauptwelle  in  Verbindung  stehenden  Theile  ge- 
trieben, wahrend  dagegen,  wenn  der  Riemen  auf  II  liegt,  nur  die- 
jenigen Theile  eine  Bewegung  erhaJten.  welche  durch  das  Rad  c 
getrieben  werden. 

Auf  A  ist  ferner  das  Stirnrad  <L  welches  mit  Hülfe  der  Rä- 
der cx  c2  c3  und  c-4  getrieben  wird,  nur  lose  aufgeschoben  und  mit 
einem  sogenannten  Bremskouus  fest  verbunden,  welcher  letzterer 
in  die  Festscheibe  I  der  Maschine  hineinragt  und  mit  dieser  in 
Verbindung  gebracht  werden  kann,  wenn  das  Rad  d  gegen  die  Rie- 
menscheibe I  fest  angedrückt  wird. 

Aus  der  Anordnung  der  Räder  c  —  c4  folgt  sofort,  dass  die  Be- 
wegung des  Rades  d  entgegengesetzt  der  Hauptwelle  A  sein  rnuss. 

Wir  betrachten  zuerst  die  Bewegung  des  Cylinders  3. 

Am  vorderen  Ende  der  Hauptwelle  A  befindet  sich  das  zum 
Wechseln  eingerichtete  Schaftrad  8  (19  —  30  Zähne),  das  mit  dem 
auf  der  Hülse  II  festgekeilten  konischen  Rade  sx  (Vi  Zähne)  im 
„  Eingriff  .steht.  H  ist  lose  auf  dem  im  Headstock  befindlichen  Theile 
des  Vordereylinders  aufgeschoben  und  erst  durch  Einrückung  des 
Klauenmuffs  s„  (dessen  einer  Theil  auf  dem  Vordercyliuder  befestigt 
und  mittelst  Nuth  und  Feder  verschiebbar  angebracht  ist)  wird  die 
Bewegung  der  Hauptwelle  auf  den  Vordercyliuder  übertragen. 

Die  Bewegung  des  Einzugs  -  und  Mittelcylinders  erfolgt  genau 
auf  die  bei  den  Mulemaschinen  angegebene  Weise,  nur  erfolgt  der 
Trieb,  weil  der  Mittel-  und  Einzugcylinder  nicht  durch  den  Head- 
stock hindurchgehen,  für  jede  Seite  besonders. 

Die  Wagenbewegung.  Hg.  US  und  20U,  Taf.  XXVII.  Am 
andern  Ende  der  Hülse  //  befindet  sich  das  Rad  e,  welches  durch 
den  Transporteur  ex  uud  das  Rad  f2  den  Trieb  e9  bewegt.  Die 
Räder  et  <*4  und  ez  sind  in  einer  um  den  Vordercyliuder  3  dreh- 
baren Schiene  4  angebracht,  so  dass  sie  also  mit  dieser  gehoben 
oder  gesenkt  werden. 

Ist  4  in  seiner  tiefsten  Stellung,  so  ist  e%  mit  dem  auf  der 
Wagenwelle  W  befindlichen  Rade  <?4  im  Eingriff  und  bewirkt  mit 
Hülfe  des  um  die  Rollen  r  und  r,  geschlungenen  Seiles  wt  den 
Auszug  des  Wagens.  In  der  höchsten  Stellung  der  Schiene  4  ist 
natürlich  *s  nicht  im  Eingriff  mit  ?4.  so  dass  also  der  Wagenaus- 
zugsmechanismus ausgerückt  ist. 
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Mit  Hülfe  der  durch  die  Losscheibe  II  in  Bewegung  gesetzten 
Räder  c — c9  und  der  beiden  Kegelräder  f  und  fx  wird  bei  einge- 
rückter Zahnkuppelung  g  durch  die  beiden  Räder  h  und  //,  die 
Wageneinzugs  welle  J  getrieben.  Auf  dieser  befindet  sich  die 
Schnecke  t,  welche  durch  das  au  ihrem  schwachen  Ende  und  am 
Wagen  befestigte  Seil  /„  das  Einfahren  des  Wagens  hervorbringt. 

Die  zweite  Schnecke  *,  hat  nur  den  Zweck,  durch  ihre  hem- 
mende Wirkung  das  Einfahren  des  Wagens  zu  reguliren  und  wirkt 
daher  nicht  treibend. 

Die  Bewegung  der  Spindeln,  flg.  208,  Taf.  XXVII.  Auf  der 
Hauptwelle  ist  noch  der  Twistwirtel  T  befestigt,  das  über  diesen 
gelegte  und  über  die  Rollen  k  kt  k9  und  die  auf  der  Spindel- 
trommelwelle  befestigte  Rolle  k4  gehende  Seil  Tt  bewirkt  die 
Drehung  der  Spindeltrommelwelle  C,  von  wo  aus  auf  jede  einzelne 
Spindel  die  Bewegung  mittelst  einer  besonderen  Schnure  9,  über- 
tragen wird. 

Die  Bewegung  der  Spindeln  in  dieser  Weise  kommt  aber  nur 
während  der  ersteu  III  Perioden  zur  Geltung,  also  nur  während 
dem  Herausspinnen,  dem  Nachdrehen  und  Abschlagen,  um  welche 
Zeit  die  Bewegung  der  Spindeln  eine  gleichförmige  ist.  Bei  der 
IVten  Periode  dagegen,  wenn  der  Wagen  also  eingeschoben  und  das 
fertige  Garn  aufgewunden  wird,  muss  die  Spindeldrehung  eine  be- 
schleunigte sein,  welche  mit  Hülfe  der  am  Quadrantenarm  q  be- 
festigten Kette  w  auf  die  Quadrantenkettentrominel  m  und  von  hier 
mit  Hülfe  der  Zahnräder  w,  m„  auf  die  Spindeltrommel  über- 
tragen wird. 

Die  Anordnung  der  Quadranteukettentromrnel  ist  in  Fig.  213, 
Taf.  XXVIII  besonders  dargestellt.  A  bedeutet  hierin  die  Spindel- 
trommelwelle, B  die  WeJJe  für  die  Quadrantenkettentrommel  m,  auf 
welcher  sich  die  Quadrantenkettc  //  aufwickelt.  Die  Trommel  m 
ist  fest  auf  der  Welle  B,  ebenso  auch  das  Zahnrad  w,  ,  mit  wel- 
chem das  auf  der  Spindelwelle  A  zwar  lose,  aber  mit  der  Scheibe 
m,„  zusammengegossene  Zahnrad  m„  im  Eingriff  steht;  das  Sperr- 
rad fi|  dagegen  ist  fest  auf  der  Spindeltrommelwelle.  Die  Scheibe 
m,„  trägt  einen  Sperrkegel  J,  der  mit  einer  kurzen  Gabel  aus  einem 
Stücke  besteht.  Der  cylindrisehe  Theil  eines  am  Gestelle  des  Wa- 
gens befestigten  Trägers  K  hat  ringsherum  eine  Nuth,  in  welcher 
die  Feder  L  aufgeklemmt  ist,  deren  eines  Ende  den  inneren  Theil 
der  Gabel  des  Sperrkegels  ./  umfasst. 

Beim  Herausspinneu  bewegt  sich  der  Wagen  nach  Pfeil  1 ,  die 
Quadrantentrommel  aus  einem  weiter  unten  beschriebenen  Grunde 
wie  Pfeil  2  (vergl.  Mg  214,  Taf.  XXVIII),  folglich  das  Rad  m„  und  die 
Scheibe  m,„  wie  Pfeil  3.  Der  Sperrkegel  ./,  welchen  die  Feder  L 
durch  seine  Gabel  mitschleppt,  ist  ausser  Eingriff  mit  dem  Sperr- 
rade, weil  sich  der  rechte  Schenkel  der  Gabel  an  die  Feder  anlegt; 
auch  währeud  der  Ilten  und  Hlten  Periode  bleibt  noch  immer  der 
Sperrkegel  ausser  Eingriff.  In  der  IVten  Periode,  wo  sich  die  Kette  n 
von  m  abwickelt,  erfolgt  eine  Drehung  von  m  nach  Pfeil  4.  Die 
Scheibe  m„,  wird  sonach  nach  Pfeil  5  bewegt,  dadurch  aber  legt 
sich  der  linke  Schenkel  des  Sperrkegels  gegen  die  Feder  L,  der 
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Sperrkegel  wird  gesenkt,  greift  in  das  Sperrad  n,  ein  uud  bewirkt 
somit  eine  Drehung  der  Spindeltrommel  nach  Pfeil  5  bis  zum 
Wiedereintritt  der  ersten  Periode. 

Beim  Einfahren  des  Wagens  wird  in  Folge  der  Bewegung  auch 
die  Welle  in  Umdrehung  versetzt,  (uud  zwar  von  der  Wagenauszug- 
welle aus  mit  Hülfe  einer  zu  dieser  rechtwinkligen  Welle  und 
2er  Paar  konischer  Räder,  welche  in  der  Zeichnung  nicht  angegeben 
sind,  da  sie  mehreres  decken  würden),  auf  welcher  sich  die  Leit- 
rolle rt  lose,  dagegen  der  Quadrantentrieb  </,  fest  befindet.  Der 
Letztere  treibt  den  Qnadrauten  q9  und  in  Folge  dessen  neigt  sich 
der  Quadranteuarm  q  gegen  den  Wagen  W  hin. 

Da  aber  die  Wagenbewegung  eine  schnellere  ist,  als  die  des 
Armes  q  (oder  besser  des  Punktes,  an  welchem  die  Kette  n  an  q 
befestigt  ist),  so  wird  die  Qnadrantentrommel  m  durch  den  Zug  der 
Kette  n  (die  sich  in  Folge  der  Differenz  beider  Geschwindigkeiten 
von  m  abwickelt)  in  Bewegung  nach  Richtung  des  Pfeiles  4  gesetzt 
und  bewirkt  somit  auf  die  oben  beschriebene  Weise  eine  Drehung 
der  Spindeln. 

Die  veränderliche  Wagenbewegung  in  Verbindung  mit  der  ver- 
änderlichen Wirkung,  welche  vou  der  Kette  n  bei  der  wechselnden 
Stellung  des  Quadranteuarmes  q  auf  die  Spindeltrommel  ausgeübt 
wird,  geben  für  die  Spindeln  die  Beschleunigung  der  Drehbewegung. 

Sollte  gegen  das  Ende  des  Wagenlaufes  die  Spindclgeschwiudig- 
keit  noch  zu  gering  sein,  so  dass  also  das  Garn  nicht  vollständig 
aufgewickelt  wird,  so  hilft  man  sich  dadurch,  dass  man  die  in  den 
kleinen  oberen  Arm  von  q  angebrachte  Rolle  o  (Fig.  208)  weiter 
herausstellt.  Senkt  sich  dann  der  Quadrautenarm  tief  genug,  so 
drückt  o  auf  die  Kette  «,  spannt  sie  an  und  bewirkt  dadurch  eiue 
Vergrösserung  der  Spindelbewegung. 

Beim  Hereinfahren  des  W'agens  wird  also  die  Kette  n  von  der 
Quadrantenkettentromrael  m  abgewickelt,  beim  Herausfahren  (also 
in  der  ersten  Periode)  muss  sie  wieder  aufgewickelt  werden  und 
man  erreicht  dies  auf  die  in  Fig.  214,  T»f.  XXVIII  dargestellte  Art. 

Auf  der  Quadrautenkettentrommel  m  befindet  sich  eine  Spur, 
um  welche  eine  'Schnure  5  geschlungeu  ist,  welche  mit  ihrem  einen 
Ende  C  im  hinteren  Theile  des  Headstockes  befestigt  ist  und  ihrem 
anderen  Ende  mit  dem  vertikalen  Arme  eines  Winkelhebels  Z,  wel- 
cher in  der  Nähe  des  Quadrantendrehpunktes  um  einen  Zapfen  z 
drehbar  angebracht  ist,  in  Verbindung  steht. 

Der  waagerechte  Arm  des  Winkelhebels  trägt,  um  die  Schnure 
anzuspannen,  ein  Gegengewicht  g. 

In  Folge  der  Reibung  der  Schnure  5  dreht  sich  nun  die  Trom- 
mel m  beim  Herausfahren  des  Wagens  nach  der  Richtung  des  Pfei- 
les 2  und  wickelt  so  die  Quadrantenkette  auf. 

Das  Gegengewicht  y  darf  aber  nicht  so  gross  genommen  werden, 
dass  die  durch  die  Schnure  5  hervorgebrachte  Reibung  beim  Ein- 
fahren des  Wagens  die  Wirkung  der  Quadrantenkette  auf  die  Um- 
drehung der  Spindeln  beeinträchtigen  kann. 

Auf  der  leeren  Spindel  wird  zunächst  der  Ansatz  in  Doppel- 
kegelform hergestellt,  auf  welchen  sich  die  späteren  Lagen  auflegen 
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und  so  einen  Kotzer  bilden,  «1er  oben  und  unten  in  eine  Spitze 
auslauft. 

Beim  Bilden  des  Ansatzes  ist  nnthwendig  die  Geschwindigkeit 
der  Spindeln  eine  urossere  als  späterhin  und  es  iniiss  sieh  diese 
deshalb  von  Schiebt  zu  Schicht  ändern.  Man  erreicht  dies  durch 
Drehung  der  im  Qadrauteuarm  7  Hegenden  Schruubenspindel  (Hg. 
Mfc.l,  wodurch  die  Lanfmutter.  an  welcher  die  Kette  n  befestigt  ist, 
bei  jeder  neuen  Schicht  um  eine  gewisse  Grösse  aufsteigt. 

Zu  Anfang  der  Kützei  hildttng,  also  beim  Aufwinden  des  Games 
auf  die  leere  Spindel,  muss  die  Geschwindigkeit  der  letzteren  am 
grossten  sein,  die  Laufnmtter  befindet  sich  deshalb  an  der  tiefsten, 
dem  Qnadrautcudrehpunkte  zunächst  liegenden  Stelle,  steigt  für  jede 
neue  Schicht  um  ein  Geringes  aufwärts,  bis  sie  bei  Beendigung  des 
Ansatzes  au  ihrem  höchste  11  Punkte  (wie  in  der  He.  2ifc,  Taf.  XXVIII 
angegeben)  angelaugt  ist. 

Von  nun  au  legt  sich  der  Kaden  in  immer  gleichen  Schichten 
auf,  die  Lanfmutter  bleibt  daher  stehen,  weil  das  Gesetz,  nach  wei- 
chein sich  die  Spindeln  mit  beschleunigter  Bewegung  drehen  müssen, 
für  jede  neue  Schicht  dasselbe  bleibt. 

Die  Verschiebung  der  Lanfmutter.  Wahrend  dem  Ab- 
schlagen in  der  I Ilten  Periode  erhebt  sich  der  Gegertwinder  der 
Aufwinder  h  wird  dagegen  niedergedrückt  nnd  besorgt  nun.  wahrend 
durch  die  beiden  Drähte  a  nnd  b  der  Kaden  straff  angespannt  ist. 
beim  Hereinfahren  des  Wagens  durch  die  durch  den  (Quadranten 
hervorgebrachte  Drehung  der  Spindeln,  das  Aufwinden  des  Games. 

Wird  nun  irgend  einmal  der  Kaden  langsamer  aufgewunden,  als 
der  Wagen  sich  bewegt,  so  kann  sich  der  Gegenwindei  noch  mehr 
erheben,  wodurch  das  zwischen  beiden  Drähten  angespannte  Kaden- 
stück ein  längeres  wird.  Im  entgegengesetzten  Kalle  sinkt  der 
Gegenwinder  nieder  und  da  dadurch  das  zwischen  Auf-  und  Gegen- 
wind er  liegende  Kadenstück  schlaff  wird,  so  kann  durch  dasselbe 
die  nothwendige  Mehrnufwindung  gedeckt  werden. 

Das  zwischen  Auf-  und  Gegenwinder  befindliche  Kadenstück  ist 
beim  Abschlagen  abgewickelt  worden  nnd  dient  noch  dazu,  nach 
Beendigung  der  IVten  Periode  das  Aufschlagen  zu  ermöglichen. 

Während  der  Wageneinfahrt  senkt  sich,  wie  wir  gesehen  haben, 
der  Quadrantenarm  q  und  der  Anhängungspunkt  der  Kette  n  be- 
schreibt dabei  einen  Kreisbogen  um  den  Quadrantendrehpunkt  £3 
nnd  weil  sich  dabei  durch  die  Bewegung  des  Wagens  die  Quadran- 
tentroramel  mit  einer  grosseren  Geschwindigkeit  nach  dem  Streck- 
werke zu  bewegt,  als  ihm  der  Aufhängepunkt  der  Kette  h  am  Qua- 
drantenarm  7  folgen  kann,  so  wird  die  Quadrantenkette  >/  von  der 
Trommel  m  abgewickelt  und  bewirkt  eine  Drehung  der  Trommel  m 
und  somit  auch  der  Spindeln. 

Da  aber  bei  Beginn  der  Bildung  des  Ansatzes,  also  wenn  die 
Spindeln  leer  sind,  nothwendig  eine  grössere  Geschwindigkeit  der 
Spindeln  eintreten  muss,  um  die  Auszngslänge  aufzuwinden,  als 
nach  Beendigung  des  Ansatzes,  so  muss.  damit  die  Abwickelung  der 
Kette  n  von  der  Trommel  m  schneller  vor  sich  geht,  der  Aufhäuge- 
punkt  der  Kette  n  am  Arm  q  sich  dem  Drehpunkte  q3  zunächst 
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befinden,  d.  h.  die  Lauftnutter  inuss  ihre  tiefste  Stellung  einnehmen 
und  sich  bei  jeder  Schicht  um  eiue  gewisse  Grösse  erheben,  bis  sie 
am  Eude  der  Ansatzbildung  ihre  höchste  Stellung  erreicht  hat. 

Zeigt  sich  nuu  eiue  zu  schnelle  Spindelbewegung,  d.  h.  bemerkt 
der  Arbeiter  häufige  Fadeubrüche,  oder  dass  wahrend  des  Aufschla- 
gens das  zwischen  Auf-  und  Gegenwinder  befindliche  Fadeustück 
zum  Aufschlagen  zu  gering  ist,  so  folgt,  dass  der  Aufhängepunkt 
der  Kette  n  am  Arm  q  zu  tief  steht.  Durch  Drehung  der  au  der 
Quadrantenschraube  befindlichen  Kurbel  Y  ist  sonach  eine  Erhebung 
der  Laufrautter  zu  bewirken. 

Bei  dem  uns  vorliegenden  Parr-Curtis  Seifaktor,  gebaut  von 
Richard  Hartmann  in  Chemnitz ,  ist  die  in  Flg.  215,  Taf.  XXVI I J  ver- 
zeichnete Vorrichtung  angebracht,  um  das  selbstthätige  Aufsteigen 
zu  bewerkstelligen,  und  zwar  tritt  dieselbe  allemal  dann  in  Wirkuug, 
wenn  das  zwischen  Auf-  und  Gegenwinder  befindliche  Fadenstück  zu 
kurz  ist,  also  der  Gegenwiuder  eine  zu  tiefe  Stelluug  einnimmt. 
q%  bezeichnet  die  Drehungsachse  des  Quadranten,  A  eiue  Spurscheibe, 
welche  durch  ihre  Drehung  mit  Hülfe  der  beiden  konischen  Räder 
c  und  d  eine  Drehung  der  Schraubeuspindel  im  Quadrautenarme  q 
und  somit  ein  Aufsteigen  der  Laufmutter  hervorbringt,  au  welcher 
die  Kette  n  (Fig.  2<K  Taf.  XXVII)  augehängt  ist. 

Vom  Umfange  der  Scheibe  A  aus  geht  eine  eudlose  Schnure 
unter  dein  Wagen  hin  uach  der  in  der  Nähe  der  Einzugswelle  be- 
findlichen Scheibe  Ax  und  von  hier  aus  uach  der  im  Wagen  lose 
drehbar  befestigten  Scheibe  B,  umschlingt  dieselbe  uud  kehrt  auf 
A  zurück. 

Ein  um  den  Zapfen  z  drehbarer  Hebel  H  ist  mit  eiuem  Brems- 
backen Hx  versehen,  welcher  letztere  beim  Einfahren  des  W'agens, 
sobald  er  niedergehen  kann,  sich  gegen  den  Umfang  der  Scheibe  C, 
die  mit  B  verbunden  ist,  legt. 

Um  die  gleichfalls  an  II  befindliche  Rolle  d  ist  eudlich  eine 
an  den  Armen  e  und  /  angehängte  Kette  herumgeschlungen  und 
zwar  befindet  sich  der  Arm  v  an  der  Aufwinderwelle  a,  der  Arm  / 
dagegen  an  der  Gegenwinderwelle  b. 

Durch  Hebung  des  Gegeuwinders  /  wird  also  der  Apparat  ausser 
Thätigkeit  gesetzt;  vermindert  sich  aber,  weil  die  Aufwickel uug  auf 
die  Spindeln  mit  Hülfe  der  Quadrantenkette  eine  zu  grosse  ist,  die 
Länge  des  zwischen  Auf  -  und  Gegenwinder  befindlichen  Fadeu- 
stückes,  so  tritt  eine  verstärkte  Anspannung  des  Fadens  ein,  welche 
den  Gegeuwinder  zwingt,  niederzugehen,  sofort  senkt  sich  auch  der 
Hebel  i/;  der  Bremsbacken  Ht  legt  sich  auf  den  Umfang  der  Rolle 
('.  verhindert  deren  freie  Drehung  uud  zwingt  das  die  Rolle  B  um- 
schlingende Seil  au  der  Wagenbewegung  Theil  zu  nehmen,  was  wie- 
derum eine  Drehung  der  Scheibe  A  und  somit  eiue  \rerschiebuug 
der  Laufmutter  zur  Folge  hat.  Der  Aufhäugepuukt  der  Kette  n 
rückt  also  höher  hinauf  und  kann,  da  er  einen  grössereu  Kreis  um 
den  Quadranteudrehpuukt  q9  beschreibt,  der  Wagenbewegung 
schneller  folgen,  wodurch  die  Quadrautentrommel  uud  somit  auch 
die  Spindeln  eine  langsamere  Beweguug  erhalten,  weil  eine  ge- 
ringere Kettenlänge  abgewickelt  wird. 
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Damit  Iber  in  der  IN  teil  Periode  die  Wirkung  des  Apparates 
nur  eintritt,  \\»»nn  sich  der  Aufwinder  in  aufsteigender  Bewegung 
befindet  und  gleichfalls  beendet  ist.  wenn  der  Gegenwinder  zur  Hulie 
kommt,  so  ist  noch  folgende  Kiurielituug  getroffen.  Auf  dem  Um- 
fange der  Qnadrautenkettentrominel  m  ist  eine  Nuth  eingedreht,  in 
welcher  sich  der  mit  einer  Vertiefung  versehene  Hing  AV?,  frei 
drehen  kann.  H  ist  eine  am  Hinge  befestigte  Nase  und  3  ein  am 
Wagen  befindlicher  Vorstoss. 

K  eine  am  Hebel  //  befindliche,  sich  leicht  drehende  Holle, 
welche  sich  beim  Sinken  des  Hebels  //  auf  den  Hing  Ii H ,  auflegt, 
und  es  kann  sonach  nur  dann  eine  Bremsung  der  Scheibe  C  statt- 
finden, wenn  die  Holle  /.  sich  in  die  Vertiefung  des  Hinges  einge- 
legt hat,  also  der  Hebel  11  tief  genug  herabsinken  kann. 

Während  der  ersten  Periode  ist  der  Hebel  II  gehoben.  Die 
Qiiadrantenketteutroiumel  t/i  dreht  sich  nach  Richtung  des  einge- 
zeichneten Pfeiles  und  nimmt  den  Hing  Hl\  x  so  lauge  mit,  bis  sich 
die  Nase  Ii  bei  Ä,  an  den  Vorstoss  \\  anlegt. 

Während  der  IVten  Periode  dreht  sich  aber  m  der  Pfeil-Hich- 
tung  entgegen  und  versucht  den  Hing  soweit  mitzunehmen,  bis  sich 
die  Nase  U  bei  2  an  den  Vorstoss  3  anlehnt. 

Senkt  sich  nun  der  Hebel  //,  während  der  Aufwinder  nieder- 
geht, so  kann  eine  Bremsung  nicht  erfolgen,  weil  sich  dann  E  auf 
den  vollen  Umfang  des  Hinges  l(U%  auflegt.  Sobald  aber  der  Aus- 
schnitt im  Hinge  unter  K  zu  stehen  kommt  und  der  Hebel  H  sinkt 
nieder,  weil  die  Kadenlänge  zwischen  Auf-  und  Gegeuwiuder  zu 
kurz  wird,  so  erfolgt  eine  Bremsung  (d.  i.  eine  Verschiebung  der 
Latifmntter  im  Quadrauteiiarm  </),  die  so  lange  andauert,  bis  der 
Hebel  //  gehoben  wird,  d.  h.  bis  das  zwischen  Auf-  und  Gegen- 
winder befindliche  Kadenstück  wieder  die  gehörige  Länge  erhalten  hat. 

Während  demselben  Spiele  kann  aber  nur  eine  einmalige  Brem- 
sung erfolgen,  weil  sich,  sobald  der  Hebel  II  gehoben  wird,  der 
Hing  in  Folge  der  Drehung  der  Quadrantenkettentrommel  m  weiter 
von  links  nach  rechts  bewegt  (also  der  Pfeil-Hichtung  entgegen),  bis 
sich  die  Nase  H  gegen  den  Vorsprung  3  anlegt. 

Wirkt  der  Apparat  nicht  genug,  so  dass  ein  häufiger  Kaden- 
bruch eintritt,  so  muss  der  Arbeiter  durch  Drehen  au  der  Kurbel  Y 
(Fig.  t#8)  nachhelfen.  Ist  die  Bildung  des  Ansatzes  beendigt,  so 
würde  ein  fortgesetztes  Heguliren  eine  Schleifenbildung  zur  Folge 
haben;  die  Laufmutter  befindet  sich  dann  in  ihrer  höchsten  zulässi- 
gen Stellung  und  wird  darin  erhalten,  indem  der  Spinner  mittelst 
einer  Schraube  eine  Verkürzung  der  an  den  Armen  r  und  /  auge- 
hängten Kette  und  somit  ein  Heben  des  Hebels  II  bewirkt, 

Die  Au  f  win  der  senk  ungsrol  le  />.   flg.  21»  und  211,  Tuf  \\>M. 

Auf  der  Spindeltrommelwelle  vi  sitzt  das  Sperrrad  B  fest.  Die  Auf- 
w indersenk uugsrolle  p  ist  mit  einer  Scheibe  C  zusammengegossen, 
welche  lose  auf  A  sitzt  und  nahe  ihrem  Uinfauge  einen  Zapfen  D 
trägt,  welcher  einer  Sperrklinke  /i',  die  mit  einer  Gabel  aus  einem 
Stücke  besteht,  als  Drehungsachse  dient.  In  dem  Umfange  der  Nabe 
von  B  ist  eine  Nuth,  zur  Aufnahme  der  Feder  Lx  bestimmt,  eiu- 
Niess,  Baumwollen-Spinnerei.  25 
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gedreht.  Der  längere  Arm  von  Lx  greift  zwischen  die  Gabel  der 
Sperrklinke  E  ein. 

Während  des  Abschlagens  nun  (Periode  III)  dreht  sieh  die 
Spindeltronvmel  und  mithin  das  Sperrrad  B  nach  Pfeil  1 ,  weil,  wie 
wir  weiter  unten  sehen  werden,  das  Stirnrad  t/  (Kig.  2i8)  die  Haupt- 
welle  entgegengesetzt  mitnimmt.  Hierbei  drückt  die  Feder  d  gegen 
den  liuken  Schenkel  der  Gabel  der  Sperrklinke  und  zwingt  diese 
sieh  in  die  Zähne  von  B  einzulegen,  wodurch  die  Scheibe  ('  und 
mithin  die  Aufwindersenkungsrolle  p  gcuöthigt  werden,  an  der 
Drehung  der  Spindelwelle  Theil  zu  uelnnen. 

Sobald  aber  die  Spindelwelle  A  wiederum  von  links  nach  rechts 
geht,  also  wie  Pfeil  2,  legt  sich  die  Feder  gegen  den  rechten  Arm 
der  Gabel  und  drückt  folglieh  die  Sperrklinke  ans  den  Zähnen  von 
B  wieder  heraus,  so  dass  nunmehr  die  Seheibe  C  und  die  mit  ihr 
verbundene  Aufwindersenkungsrolle  p  wieder  frei  werden. 

Die  Anordnung  der  Kreuzsehnuren.  um  die  parallele  Führung 
des  Wagens  IV  zu  bewerkstelligen,  ist  aus  Im.  2I&,  Taf.  XXVIII  er- 
sichtlich. Die  Rolle  r2  befindet  sich  auf  der  hinter  der  Maschine 
liegenden  und  über  ihre  ganze  Länge  hin  laufenden  Wagenwelle  w 
und  ist  mit  schraubenförmigen  Windungen  versehen,  um  das  Keiben 
der  Schnurentheile  an  einander  zu  verhüten.  /'3  ist  an  dem  äussern 
Eude  des  Seitengestelles  befestigt,  durch  die  Sperrradvorrichtung 
*  und  ä,  kann  die  Schnure  entsprechend  gespannt  werden. 

Die  Leitschiene  oder  das  copping  plate.  Dieselbe  hat 
den  Zweck,  Auf-  und  Gegenwinder  in  einer  der  Aufwindung  ent- 
sprechenden Weise  zu  führen,  und  zwar  geschieht  dies  dadurch, 
dass  die  mit  der  Aufwindewelle  verbundene  Stange  a h  (ilg.  Mi)  auf 
eine  weiter  unten  beschriebene  Weise  von  der  an  dem  Hebel  o*7  be- 
findlichen Rolle  a6  nach  Maassgabe  der  Bewegung  der  Stange  a7 
geführt  wird. 

Diese  Stange  a7  erhält  ihre  Bewegung  (d.  h.  eine  auf-  und 
niedergehende)  dadurch,  dass  die  mit  ihr  verbundene  Kolk  <i H  auf 
dem  copping  plate  a9  gleitet.    Kig.  220,  Taf.  XXIX. 

Da  sich  nun  die  Form  des  Kötzers  mit  jeder  neuen  aufgelegten 
Schicht  ändert,  so  muss  sich  nothwendig  auch  die  Bewegung  des 
Aufwinders  von  einem  Auszuge  zum  nudern  ändern  und  zwar  muss 
der  Aufwinder  mit  dem  Anwachsen  des  Kötzers  immer  höher  auf- 
steigen. 

Das  bedingt  aber,  dass  sich  die  Leitschiene,  durch  welche  die 
Rolle  a9  geführt  wird,  für  jede  neue  Schicht  um  etwas  senkt. 

Dieses  Senken  des  copping  plate  a9  geschieht  nun  durch  das 
Zurückschieben  der  beiden  Formplatten  B  und  Bx  (flg. 220,  Taf.  XXIX) 
nach  Richtung  des  Pfeiles  und  zwar  durch  folgenden  selbstthätigen 
Mechanismus. 

Aul  dem  Fussboden  ist  ein  mit  einem  schiefeu  Schlitze  ver- 
sehenes gusseisernes  Gestelle  A  befestigt ,  in  welchem  das  copping 
plate  aQ  mittelst  eines  Zapfens  eingelegt  ist. 

Ferner  stützt  sich  aQ  mit  den  beiden  Zapfen  1  und  2  gegen 
die  beiden  Formplatten  B  und  die  mittelst  der  Schraube  s  eine 
Verschiebung  nach  Richtung  des  Pfeiles  erhalten. 
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.  Die  Fnrraplntte  B.  weldu*  rieft  am  Ende  des  Headstockes.  d.  i 
an  der  Seite  des  höchsten  Punktes  der  Lcitschieue  a9  befindet, 
u«'iint  mau  «lie  Formplatte  der  Hasen,  die  andere  Bx  (zunächst  dem 
Streik  werke)  die  Form  platte  der  Spitzen. 

An  der  Formplatte  B  ist  ferner  die  Mutter  x,  zur  Aufnahme 
der  Sehraube  $  bestimmt,  befestigt  und  ist  diese  Schraube  im  La- 
ger /  zwar  drehbar,  aber  doch  so  eingelagert,  dass  sie  sich  nicht 
verschieben  kann,  so  dass  eine  Drehung  von  *  eine  Verschiebung 
«ler  beiden  durch  die  Stange  st  verbundenen  Formplatteu  B  und  Bx 
zur  Folg«'  haben  muss.  An  ihrem  rechten  Ende  trägt  endlich  die 
Schraube  s  ein  Sperrrad  N.  zum  Wechseln  eingerichtet,  mit  einer 
Sperrklinken  Vorrichtung. 

N.'K'h  j«*«l«'m  Auszüge  wird  nun  das  Sp«*rrrad  N  um  einen  Zahn 
f«irtgerü«-kt  («jeilreht)  und  dadurch  eine  Verschiebung  der  Formplatten 
und  ein«'  Senkung  «les  copping  plate  hervorgebracht.  Der  Sperr- 
kliukcnapparat,  der  unter  Flg.  22#  von  vorn  dargestellt  ist,  wird 
dadurch  in  Bewegung  gesetzt,  «lass  ein  am  Wagen  befestigter  schief 
ansteigender  Vorsprung  bei  je«lem  Auszuge  gegen  den  um  den  Punkt  3 
drehbaren  Hebel  h  stosst .  an  Welchen  «Ii«1  Sperrklinke/*  angehängt 
ist.  Sobald  //  niedergedruckt  wird,  bebt  sieb  natürlich  die  Sperr- 
klinke und   dreht  das  Sperrrad  um  einen  Zahn  fort. 

Durch  Aentlerung  der  Formplatteu  Ii  und  Hx  kann  man  eine 
Acnderung  der  Kfltxerform,  durch  Auswechselung  «les  Sperrades  eine 
Aenderung  der  Dicke  «l«*s  Kotzers  hervorbringen. 

Für  «Ii«'  leeren  Spindeln  muss  das  copping  plate  in  seiner 
höchsten  Lage  sieb  befinden,  d.  h.  «lie  Zapfen  1  und  2  müssen  auf 
den  höchsten  zulässigen  Punkten  der  Foriiiplatten  H  und  B,  auf- 
liegen. Für  die  vollen  Kötzer,  wo  der  Aufwinder  nicht  mehr  so 
tief  herabsinken  darf,  muss  das  copping  plate  seine  tiefste  Stellung 
einnebinen,  d.h.  «Ii*»  beiden  Zapfen  1  und  2  müssen  sich  in  den 
tiefsten  Kurvenpunkten  der  Formplatten  Ii  und  lix  befinden. 

|)er  V  in s t eu  r  u  n  gs  m  ec  h  a  n i  sm u s.  Dieser  M«M'hanismus  hat 
«lie  Funktion  in  den  einzelnen  Perio«len  «lie  Thatigkeit  der  Werk- 
zeuge, sowie  <l«*s  Aufwin«lerme<'hauismus  hervorzurufen. 

In  der  ernten  Periode  ist  also  mit  Hülfe  einer  Zahnkuppelung 
«las  Strei  kweik  und  durch  2  in  Eingriff  zu  bringende  Zahnräder 
der  Wagenauszug  zu  bewirken,  so  wie  durch  das  Legen  «les  Riemens 
auf  «lie  Festscheibe  der  Maschine  den  Spindeln  eine  Drehung  um 
ihre  Achse  zu  ertheilen. 

In  der  Ilten  Periode  ist  das  Streck  werk  nnd  die  Wagenbe- 
wegung auszurücken,  in  «ler  II  Den  durch  Legen  des  Kiemens  auf 
«lie  Losscheibe  sind  die  Spindeln  zur  Ruhe  zu  bringen  und  danu 
rückwärts  zu  drehen,  so  wie  «ler  Aufwindedraht  zu  senken,  in  der 
IVten  müssen  die  Spindeln  abermals  bewegt  und  der  Wagen  ein  zugs- 
wechanisnius  eiugerückt  werden,  in  «ler  Vten  Periode  endlich  siud 
die  Bewegungen  «ler  IVten  aufzuheben  und' die  der  ersten  Periode 
wieder  einzuleiten. 

Diese  In-  uu«l  Aussergangsetzungen  werden  mit  Hülfe  der  so- 
genannten Steuerwelle  hervorgebracht,  die  wir  nun  einer  näheren 
Betrachtung  unterziehen  wolleu. 

25* 
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Unter  der  Hauptwelle  A  (Mg.  M8,  Taf.  XXYI1),  parallel  zu  die- 
ser, liegt  die  dünne  Welle  fr,  auf  welcher  daß  durch  das  Rad  d 
getriebene  Rad  dx  festgekeilt  ist.  Die  Breite  des  Riemens  ist  nun 
so  genommen,  dass  selbst,  wenn  er  auf  der  Festscheibe  I  liegt,  er 
immer  die  Losscheibe  II  mit  in  Bewegung  versetzt  und  somit  durch 
Hülfe  der  Rüder  c — c4  und  des  auf  A  lose  sitzenden  Rades  d  das 
Rad  (I ,  und  folglich  die  Welle  U  fortwährend  in  Drehung  nach 
Richtung  des  Pfeiles  erhalteu  wird. 

•  Am  rechten  Ende  der  Welle  V  befindet  sich  ein  Riug  B  (Hg. 
216,  Taf.  XXV11I),  und  mittelst  Nuth  und  Feder  verschiebbar  ange- 
bracht die  eine  Hälfte  einer  Zahukuppelung  B,  welche  fortwährend 
au  der  Drehung  der  Welle  U  Theil  uimmt. 

B\  die  2te  Hälfte  dieser  Kuppelung,  sitzt  fest  auf  der  über 
die  Welle  V  lose  aufgeschobenen  Hülse  Bx ,  welche  letztere  die 
verschiedenen  zum  Aus  -  und  Einrücken  dienenden  excentrischen 
Scheiben  B9  —  B4  trägt. 

Zwischen  dem  Ringe  Ii  und  der  auf  ü  verschiebbaren  Zahu- 
kuppelungshülse  A  liegt  die  Spiralfeder  F,  welche  sich  gegen  den 
Ring  Ii  stützt  und  bemüht  ist,  B  nach  links  zu  verschieben,  also 
die  Zahnkuppelung  einzurücken  und  eine  Drehung  der  Hülse  Bt 
zu  bewerkstelligen. 

G  ist  eine  zwischen  B  und  B'  befindliche  Scheibe,  die  an  der 
Drehung  der  Hülse  Bx  Theil  nehmen  muss,  da  ein  an  ihr  fester 
Zapfen  in  ein  cylindrisches  Loch  derselben  (oder  besser  der  Zahn- 
kuppelungshalfte  B')  eingeschoben'  ist.  H  ein  durch  B'  durchge- 
steckter verschiebbarer  Stift,  welcher  einerseits  an  der  Scheibe  Gt 
andererseits  an  eiue  gleich  näher  zu  beschreibenden  Platte  B,, 
anstösst.- 

Wird  der  Stift  H  nach  rechts  geschoben,  so  bewirkt  er,  die 
Spannung  der  Feder  F  überwindend,  eine  Lösung  der  Zahukuppe- 
lung. Hört  die  ihn  verschiebende  Ursache  auf,  so  erfolgt  die  Wiedcr- 
einrückuug  derselben,  'wobei  er  durch  die  Spauunng  der  Feder  F 
nach  links  gedrückt  wird. 

Die  Scheibe  G  hat  also  augenscheinlich  nur  den  Zweck,  deu 
Stift  H  vor  einer  allzuschnellen  Abnutzung  zu  bewahren,  die  aber 
eintreten  müsste,  wenn  er  sich  direkt  gegen  die  in  fortwährender 
Drehung  befindliche  Zahnkuppelungshälfte  B  anlehnen  würde. 

Die  Platte  B,,  ist  an  einen,  im  Headstock  befindlichen,  hori- 
zontal liegenden  Balancier  C  angehängt  und,  um  die  Hülse/?,  hiu- 
durchzulassen,  mit  einer  Oeffnung  versehen,  deren  Höhe  um  etwas 
mehr  als  die  Dicke  des  Stiftes  77  die  Breite  übertrifft,  so  dass  sich 
B, ,  um  diesen  Betrag  durch  eiue  schwingende  Bewegung  des  Ba- 
lauciers  C,  vertikal  (senkrecht)  verschieben  kann. 

Längs  den  senkrechten  Rändern  dieser  Oeffnung  befinden  sich 
auf  der  nach  rechts  gelegenen  Seite,  Flg.  217,  Taf.  XXVIII  (die  liuke 
Fläche  der  Platte  B,,  lehnt  sich  gegen  ein  am  Headstock  befestig- 
tes Lager  Q  an)  2  Erhöhungen  b  und  r,  von  denen  die  eiue  b  um 
die  Dicke  des  Stiftes  H  nach  oben,  die  andere  c  um  die  gleiche 
Höhe  nach  unten  über  deu  Raud  der  Oeffnuug  hinausgeht. 
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Nimmt  nun  die  Platte  B,,  (wie  in  fig.  217)  ihre  höchste  Stel- 
lung ein,  so  beschreibt  der  Stift  H,  bei  einer  Drehung  von  B\ 
eiuen  Kreis  rf,  in  der  tiefsten  Stellung  von  B,,  dagegen  den  Kreis  e. 

Die  Drehriclitnug  der  Hülse  Bx  ist  durch  den  Pfeil  1  ange- 
geben; bewegt  sich  der  Stift  11  von  </  nach  //,  so  wird  die  Zahn- 
kuppelung eingerückt  und  die  Hülse  Bi   wird  in  Drehung  versetzt. 

Unterhalb  der  Flg.  217  (die  eiu  Durchschnitt  von  2I€  nach 
der  Linie  xij  ist),  befindet  sich  der  Querschnitt  der  Platte  B„ 
nach  der  Linie  //,,  aus  welcher  man  ersieht,  dass  sich  die 
Platte  /?„,  wenn  mau  den  Kreis  d  von  <j  aus  nach  der  Richtung 
des  Pfeiles  I  verfolgt,  gegen  den  Vorsprung  b  hin  etwas  erhebt 
und  ebenso  auf  der  Kreislinie  e  nach  dem  Vorsprung  c  hin,  welche 
beiden  Erhebungen  so  breit  sind,  wie  der  Stift  //,  und  etwas  höher, 
als  die  Zapfen  der  Kuppelung  BB$. 

Es  stehe  nun  die  Platte  B„  in  ihrer  höchsten  Stellung  und  die 
Zahnkuppelung  sei  eingerückt,  so  erführt  die  Hülse  Bx  und  mithin 
der  dureh  B'  hindurch  gesteckte  Stift  II  eine  Drehung  im  Kreise  r/, 
sobald  er  sich  aber  dem  Vorsprunge  b  nähert,  wird  er  durch  die 
OberflacheuerhöhiiMg  der  Platte  B,,  nach  rechts  zurückgeschoben, 
überwindet  also  die  Spannung  der  Feder  F  und  die  Kuppelung  wird 
ausgerückt,  wodurch  die  Hülse  Bt  wieder  zur  Ruhe  gebracht  und 
sich  der  Stift  H  gegen  den  Vorsprung  b  anlehnt  (wie  das  in  Flg. 
217  dargestellt  ist). 

Erhält  jetzt  die  Platte  B„  durch  eine  schwingende  Bewegung 
des  Ralanciers  C  eine  niedergehende  Bewegung,  gelangt  also  in  ihre 
tiefste  Stellung,  so  schnappt  der  Stift  H  von  der  Oberflächen-Er- 
höhung der  Platte  Blt  herunter,  die  Zahnknppelung  wird  eingerückt, 
die  Hülse  Bx  erhält  wieder  eine  Drehung  und  der  Stift  H  bewegt 
sich  im  Kreise  e.  Sobald  er  aber  die  Erhöhung  der  Platte  B„  im 
Kreise  e  erreicht  hat,  steigt  er  auf  dieser  empor,  lehnt  sich  an  den 
Vorsprung  C  an  und  die  Kuppelung  wird  ausgerückt. 

Es  ist  hieraus  ersichtlich,  wie  durch  ein  Heben  und  Senken 
der  Platte  B„  allemal  eine  halbe  Umdrehung  der  Hülse  Bt  ein- 
treten muss. 

Auf  der  Hülse  #,  sitzen  nun  2  herzförmige  Scheiben  B±  und 
B4,  so  wie  eine  schief  gegen  die  Wellenachse  gestellte  ebene 
Scheibe  #3  (Mg.  2t$,  Tif.  XXVII). 

Die  herzförmige  Scheibe  B9  wirkt  auf  den  Winkelhebel  L  und 
durch  diesen  auf  die  Zahnkuppelung  8„  und  führt,  je  nach  ihrer 
Stellung,  die  Eiu-  oder  Ausrnckung  der  Verbindung  der  Hülse  H 
und  des  Vordercylinders  3  herbei. 

Die  2te  herzförmige  Scheibe  BA  wirkt  auf  den  um  den  Zapfen  z 
schwingenden  doppelarmigen  Hebel  N  (Hg.  209,  Tif.  XXTII)  und 
bringt  durch  Heben  oder  Senken  desselben  entweder  den  Eingriff 
oder  die  Lösung  der  beiden  Zahnräder  e9  und  eA  hervor. 

Am  Hebel  N  ist  noch  ein  Stift  zwischen  dem  Drehpunkte  z 
und  der  die  herzförmige  Scheibe  B4  umfassenden  Gabel  angebracht, 
welche  in  der  Masche  der  senkrechten  Stauge  M  gleitet  und  bei 
den  verschiedenen  Stellungen  von  N  auf  den  Wageneinzugsmecha- 
nismus wirkt, 
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schiefe  Scheie  J93  endlich  wirkt  auf  den  Riemenfiibrer  D, 


am  unWt*  fcnde  c\es*^\l>pn  nämlich  ein  horizontaler  Stift  D2. 

we\c\\ftt  <\x\ro.h  Einwirkung  der  Feder  Fx  das  Restrehen  hat.  sich 
gegen  <V\e  Scheibe  H±  anzulegen,  wodurch  also  der  Riemenfahrer 
gey,v;tt\\^(>u  \H\  ,\ou  Bewegungen  der  Seheihe  zu  folgen .  wenn 
e**    IllCitt  durch  irgend  ein  Hemmnis«  daran  verhindert  wird. 

NVinraelir  kftnnen  wir  zur  Besehreibung  der  Stellung  der  ein- 
Ä*^\nen  Theile  in  den  verschiedene!!  Perinden  übergehen. 

1.  Per  in  de.  Das  Streek  werk  ist  in  Bewegung  und 
K  i  eht  eine  bestimmte  Menge  Vorgarn  in  gestreckten 
5^  tistande  aus,  die  Bewegung  geht  von  der  Haupt  welle 
vi  s  .    mit  H Ulf e  der  K ege  1  rfi d er  «  und  s ,  a  u  t'  der  Ii  ü  I  s e  H. 

Der  Wagen  entfernt  sieh    von    dem    St  reck  werke  mit 
iner  um  ein  Geringes   grosseren  Geschwindigkeit,  als 
ie  Tin  f a  n  g s  g e  s c h  w in d  ig k  e i  t  d es  V  o r d e r c  y  I  i  n d e r  s. 

Hie  Bewegung  s  Übertragung  erfolgt  durch  die  Rad  er 
53  e  e,  ea  '4  und  das  um  die  Scheiben  /*  und  r,  ge- 
schlungene und  am  Wagen  befestigte  Seil 

Die  Spindeln  erhalten  eine  Drehbewegung  nm  ihre 
.Achse  (5000  U  mgange  pro  Minute)    mit    Hülfe   des  Seiles 
TXi    welches    um  den  Twistwirtel   T  und  die  Scheiben 
h — Ä*4  geschlungen  int. 

Um  aber  diese  Bewegungen  auszufuhren,  liegt  der  Riemen  auf 
der  Festscheibe  I  (treibt  aber,  weil  er  breit  geuug  ist.  auch  die 
Riemenscheibe  II,  s<>  das«  alle  durch  «las  Rad  c  getriebenen  Rüder 
und  folglich  auch  die  Welle  C  in  Umdrehung  sich  befinden).  Die 
Steuerwelle  bat  eben  eine  halbe  Umdrehung  gemacht,  die  Platte  B„ 
(Mg,  20S.  216  und  217)  befindet  sich  in  ihrer  tiefsten  Stellung,  der 
Stift  H  hat  den  Kreis  t  (Fig.  217)  beschrieben  und  lehnt  au  dem 
Ansatz  c.  Durch  sein  Aufsteigen  auf  der  Erhöhung  der  Platte  D„ 
im  Kreise  e  ist.  die  Zahnkuppelung  wieder  ausgerückt,  folglich  die 
Steuerwelle  oder  Röhre  Hx  in  Ruhe.  Dadurch  aber  steht  die  herz- 
förmige Scheibe  /fa  so,  dass  die  Zahnkuppelnng  s,t  mit  Hülfe  des 
Winkelhcbels  eingerückt  ist.  d.  h.  dass  eine  Verbindung  der  Hülse// 
mit  dem  Vordercylinder  3  hergestellt  und  so  das  Streckwerk  sich 
in  Thätigkeit  befindet. 

Die  Scheibe  />4  hat  den  rechten  Theil  des  Hebels  AT  (also  die 
Gabel)  in  seine  höchste  Stellung  übergeführt,  dadurch  die  Unter- 
stützung der  um  den  Vordercylinder  3  drehbaren  Schiene  4  aufge- 
hoben und  somit  diese  durch  ihre  Schwere  veranlasst  zu  sinken, 
so  dass  der  Trieb  6a  in  den  auf  der  Wagenauszug  Welle  iC  befind- 
lichen Trieb  c4  eingreift  und  so  der  Wagenauszug  eingerückt  ist. 

Der  zwischen  den  Drehpunkte  z  de«  Hebels  AT  nnd  der  (iahel 
befindliche  Stift  hat  die  Stange  3/  gehoben  und  verhindert  folglich 
den  Eingriff  der  Zabnkuppelung  y.  Die  Wageneinzngswelle  J  ist 
daher  nicht  eingerückt,  sondern  läuft  nur  leer  mit*  nach  Richtung 
der  in  Fig.  2#9  eingezeichneten  Pfeile,  indem  sie  sich  durch  den  Zug 
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des  am  Wapon  befestigten  Seiles  droht;  dabei  wickelt  sich  das  Seil 
auf  der  Seh  neeke  /  ah.  wahrend  das  der  Schnecke  /,  aufgewickelt 
wird.  Am  untern  Knde  « I #*r  Stande  M  befindet  sich  noch  der  Wiukel- 
hehel  ()•.  «las  recht«'  Knde  desselben  Ot,  befindet  sich  in  seiner 
tiefsten  Stellung  ohne  aber  den  Winkelhebel  P  zu  berühren.  In 
den  waagerechten  Arm  des  Hebels  P  ist  am  Knde  eine  Schraube  6 
eingeschraubt .  welche  ziemlich  bis  auf  die  Nase  J).  des  Riemen- 
fuhrers  Ii  herabseht  (Fi*  26H,  Taf.  XXVII). 

II.  Periode.  Das  Streck  werk  und  die  Wagenbewe- 
g  tt  ii  K  sind  aus/,  ii  rucken,  die  Spindeln  gehen  noch  fort 
U  n  d  b  e  w  i  i  k   u  d  e  n  N  a  c  h  d  r  a  h  t. 

Wenn  der  Wagen  ziemlich  am  Knde  seines  Weges  angekommen 
ist,  drückt  die  im  Wagen  befindliche  (Jabel  III.  hg.  216,  auf  den 
(»bereu  Theil  des  Winkelhebels  IV,  Flg.  dadurch  erhält  die  mit 

dem  Winkelhebel  /'  verbundene  Stange  V.  indem  IV  die  Keder  F,, 
zusammendrückt,  eine  kleine  Verschiebung  nach  links.  P  schiebt 
sich  ein  wenig  über  das  rechte  Knde  (),,  des  Kniehebels  O  hinweg 
hier  in  der  Stange  0,  ,  Fig.  209  und  219,  seinen  Drehpunkt  hat), 
und  zwar  so  weit,  bis  die  Schraube  (j  (im  wagerechten  Arm  von  P) 
sich  auf  die  Nase  />,  <les  Kieineiil'uhrers  I)  auflegt  (Fig.  268). 

Kast  im  gleichen  Augenblicke  hat  der  Wagen  das  Knde  seiner 
Kahn  erreicht  und  wird  sofort  von  den  Wagenhakeu  hx  /i,,,  welche 
auf  einen  auf  der  Stange  Ox  (dem  Drehpunkte  des  Kniehebels  ()) 
befestigten  Arme  <),,,  aufliefen,  abgefangen  und  festgehalten  (Fi- 
gur 21»  Taf.  XXVIII).  Kine  auf  der  Aufwimlewollc  befindliche  Kolle 
drück!  nun  den  am  Balancier  C  angeschraubten  Halter  (\  nieder; 
der  vordere  Theil  V  und  somit  die  an  ihn  angehängte  Platte  B„ 
(Fig.  24*,  216  und  217)  geht  in  die  Hohe  und  die  Platte  H,,  kommt 
in  ihre  höchste  Stellung .  wie  Fig.  216 — 217  gezeichnet  ist.  Der  Stift 
//,  der  sich  bis  jetzt  an  den  Vorsprung  c  angelehnt  hat.  schnappt 
von  der  Krhöhung  der  Platte  H,,  im  Kreise  t  herunter,  die  Zaliu- 
kuppelnng  wird  durch  den  Druck  der  Keder  eingerückt  und  die 
Steuorbiichse  Ii ,  erhält  eine  Drehung.  //  bewegt  sich  nun  im  Kreise 
(I  und  rückt,  auf  der  oberen  Krhöhung  der  Platte  Ii,,  im  Kreise  d 
ansteigend,  die  Koppelung  wieder  aus,  nachdem  die  Hülse  Bx  eine 
halbe  Umdrehung  gemacht  hat,  und  lehnt  sich  an  den  Vorsprung  h  an. 

Die  Scheibe  ll4  hat  nun  durch  Drehung  der  Steuerhüehse  /V, 
die  Gabel  des  Hebels  X  niedergedrückt,  sein  vorderer  Theil  und 
somit  auch  die  Schieue  4  sind  gehoben  worden  und  folglich,  weil 
/  3  nun  nicht  mehr  mit  c4  im  Eingriff  ist,  bleibt  der  Wagen  stehen. 
Nnn  kann  zwar  der  in  A  befindliche  Stift  die  Stange  M  nicht  mehr 
halten,  sie  wurde  also  niederfallen  und  dann  die  Kuppelung  r/  der 
Wagotieinxugswelle  einrücken,  wenn  nicht  der  Winkelhebel  7J,  der 
auf  ()„  aufliegt,  sie  zwänge,  in  dieser  Stellung  zu  bleiben.  Durch 
die  halbe  Drehung  von  Bt  hat  feiner  die  Scheibe  H%  den  Winkel- 
hebel L  so  gedreht,  dass  die  Zahnkuppelung  gelöst  wurde  und 
sonach  die  Büchse  II  nicht  mehr  mit  dem  Vordercylinder  in  Ver- 
bindung steht  und  sonach  das  Struekwerk  ausgerückt  ist. 
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fr^Ucb  die  Scheibe  B%  (  welche,   wie  bereits  erwähnt,  eine 
8c\i\ew  Stellung  gegen   t\ie  Achse  der  Steuerwelle  einnimmt)  hat  eine 
solche  Stellung  erha^U,  dass  der  .Stift  Ds  am  Riemenführer /)  frei 
wud  uü(\  Qem  Zuge  der  Keder       folgend  der  Riemen  auf  die  Lnos- 
seheita  \\  gelegt  würde,  wenn  nicht  die  Stange  (J,  Fig.  2#S,  welche 
*i\\.t  dem  Kiemeufülirer  J)  verbunden  ist,   dieser  Bewegung  hinder- 
lich wäre,  weil  ein  an  ihr  befindlicher  Stift  an  der  auf  der  Zähler- 
v,v  oHe  befestigten  halbmondförmigen  Scheibe  X„  gleitet  und  vor  der 
atnd  wenigstens  eine  Verschiebung  des  Riemens  auf  der  Losscheibe 
t  I    hindert.    Wird  mit  Ausschluss  gesponnen,  so  fällt  der  Nachdraht 
eg,  indem  sofort,  wenn  der  Wagen  herauskommt,  der  Riemenfüh- 
<e*r  D  durch  die  Scheibe  Ji3  unter  der  Einwirkung  der  Feder  Ft 
wi  die  lioosscheibe  gelegt  wird,   da  natürlich  dann  die  Stange  Q 
om  Riemenfiihrer  abgestellt  ist  und  so  der  Einwirkung  der  Feder 
,  nicht  hinderlich  sein  kann. 


Die  III  1 1«  Periode.    Der  Kachdraht  hat  aufgehört,  die 
t-^pindeln  werden  zurückgedreht,  um  eine  geriuge  Menge 
Oarn    abzuwickeln,    die  A  u  f  w  i  n  d  e  s  e  n  k  11  n  g  s  r  o  I  I  e  p  (Fi- 
$»ur  211)  erhält  «'ine  Drehung,  wodurch  der  Aufwinder  nie- 
« 1  ergeht,  der  G  e  g  e  n  w  i  n  d  e  r  I»  e  w  e  g  t  s  i  c  h  a  u  f  w  ä  r  t  s  .  u  in  d  i  e 
F  ä  den  a  n  z  u  s  p  a  n  n  c  n. 

Der  Nachdraht,  welchen  die  Spindeln  ertlteilen.  hört  sofort  auf, 
wenn  der  Rieineuführer  d  dem  Zuge  der  Feder  /'',  folgen  kann  nnd 
also  der  Riemen  selbst  auf  die  Losseheibe  gelegt  wird.  Das  ist 
aber  der  Fall,  wenn,  nachdem  der  Zähler  2  Mal  herumgegangen  ißt, 
die  halbmondförmige  Scheibe  Z„  wieder  eine  solche  Stellung  erhal- 
ten hat,  wie  sie  in  der  Fig.  20S  angegeben  ist.  Der  au  der  Stange 
Q  befindliche  und  an  gleitende  Stift  hindert  dann  die  Stange  Q 
nicht  mehr,  die  Feder  1<\*  kann  ihre  Wirkung  geltend  machen  und 
der  Riemen  wird  auf  die  Losscheibe  II  gelegt. 

Die  Nase  />,  des  Riemcuführers  I)  geht  dann  dadurch  nieder, 
die  Schraube  kann  ein  nach  links  Schieben  des  senkrechten  Armes 
von  P  unter  Einwirkung  der  Feder  F„  nicht  mehr  hindern  und  P 
schiebt  sich  nun  vollständig  über  (),,  hinweg. 

Die  nach  oben  gehende  Verlängerung  des  senkrechten  Anns  von 
P  bewirkt  dadurch  ein  Verschieben  nach  rechts  des  Hebels  P, 
und  somit  ein  Andrücken  des  mit  dem  Rade  <l  verbundenen  Brems- 
konus  au  der  Scheibe  I,  wodurch  sofort  eine  Drehung  der  Spindel- 
trommelwelle A  (Fig.  211)  nach  Pfeil  1  erfolgt.  Die  Spindeln  drehen 
sich  also  nun  anstatt  von  links  nach  rechts,  von  rechts  nach 
links.  Ks  wird  mithin  eiue  geringe  Länge  des  bereits  aufgewun- 
denen Garnes  wieder  abgewickelt  und  der  Faden  wird  schlaff. 

Durch  die  Rückwärtsdrehung  der  Spindel  welle  A  (Hg.  211)  er- 
hält aber  auch  das  auf  A  befestigte  Sperrrad  Fi  eine  Drehung  nach 
Pfeil  1 ,  die  Feder  L  legt  sich  sonach  an  den  linken  Schenkel  der 
Gabel  an  der  Sperrklinke  E  und  zwingt  diese,  in  das  Sperrrad  B 
einzugreifen,  wodurch  wiederum  eine  Drehung  der  auf  der  Welle 
A  lose  aufsitzenden  Scheibe  C  und  somit  der  mit  0  verbundenen 
Aufwindesenkungsrolle  /)  erfolgt  (nach  Pfeil  1  Fig.  21#). 
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Die  Aiifwindersenkungskette  n ,  (Mg.  210),  welche  über  die  am 
Hebel  a,,  befindliche  Bolle  gebt,  wird  min  auf  i>  aufgewickelt,  wo- 
durch der  um  jc  drehbare  llehelsarm  </„  sich  nach  Richtung  des  in 
Fig.  219  eingezeichneten  Pfeils  bewegt,  erhebt  dadurch  die  ebenfalls 
um  x  drehliare  Gabel  III  und  stellt  in  Folge  dessen  die  Stange  V 
mit  Hülfe  des  Winkel  Habel»  IV  nach  rechts,  so  dass  der  Hebel  /' 
ebenfalls  KU  rückgezogen  wird  und  zwar  so  weit,  dass  er  nur  noch 
einige  Millimeter  auf  (>,,  aufliegt  und  das  Rückwärtsdrehen  der  Spin- 
delu  wieder  aufhört.  Der  Zug  der  Kette  a ,  wirkt  ferner  auf  den 
von  der  Aufwindewelle  ausgehend«'!)  Arm  a„,,  zieht  diesen  herunter 
and  bewirkt  somit  eine  Senkung  des  Aufwiuders  a. 

Durch,  die  Senkung  des  Aufwinders  a  erhebt  sieh  der  halb- 
kreisförmige Bügel  «„,,  und  führt  die  Stange        ebenfalls  •aufwärts. 

I>ie  Drehung  der  Aufwinderwelle  hat  aber  noch  ferner  mittelst 
des  au  ihr  befindlichen  kurzen  Arms  Fig.  210,  eine  Senkung  der 
an  der  Kette  b"  dingenden,  mit  Scheibeu  belasteten  und  unterhalb 
des  Wagens  liegenden  Stange  b,„  zur  Folge,  zieht  somit  den  auf  der 
Gegenwinderwelle  befestigten  Kreisausschnitt b„„  abwärts  und  bewirkt 
eine  Hebung  des  (iegenwinders.  so  das*  die  Fällen  angespannt  werdeu. 

Die  Iiier  genannten  Bewegungen  werden  sämmtlieh  durch  die 
im  Wagen  befindliche  Feder  VI  unterstützt,  während  die  ausserhalb 
des  Wagens  befindliche  und  mit  der  Aufwindcwelle  verbundene  Fe- 
der VII  dieselben  zn  verhindern  sucht. 

IV.  Periode.    Das  Einfuhren  des  Wagens. 

Ist  durch  die  Drehung  der  Aufwindewelle  die  Stange  a b  so 
hoch  gehoben  worden,  dass  der  an  ihr  befindliche  Einschnitt  auf 
die  Kollc  u%  aufzusitzen  kommt,  so  hören  alle  diese  Bewegungen 
auf.  Die  Gabel  III  hat  sich  so  hochgehoben,  dass  durch  den  Win- 
kelhebel IV  die  Stange  V  und  hierdurch  wieder  der  Hebel  P  so  weit 
nach  rechts  geschoben  werden,  dass  1*  nicht  mehr  auf  Q„  aufsitzt. 
Sofort  erhebt  sich  0„,  unterstützt  durch  das  Gewicht  der  am  an- 
dern Kode  hängenden  Stange  M  und  gleichzeitig  durch  die  Feder 
welche  an  dem  auf  der  Stange  <)x  (Flg.  21t)  befestigten  Arme 
0„,  angehängt  ist,  und  versucht  die  Welle  O,  (d.  i.  den  Dreh- 
punkt des  Hebels  ())  nach  der  in  Flg.  21t  eingezeichneten  Pfeilrieh- 
tnng  zn  drehen. 

Durch  diese  vereinten  Bewegungen  heben  sich  erstens  die  Wa- 
g^nhalter  A,/r,,,  so  dass  der  Wagen  frei  wird,  und  gleichzeitig 
durch  Niederfallen  der  Stange  AI  (Fig.  2tt)  rückt  die  Zahnkuppe- 
lung rj  ein  ,  so  dass  nunmehr  die  Wageneinzugwelle  ,/  in  Thütigkeit 
tritt,  mittelst  der  Zahnräder  r  —  h  nnd  It ,    von  der  Los- 

seheibe  II  aus. 

Das  an  der  Wagensehneck«'  /'  befestigte,  iu  der  ersten  Periode 
abgewickelte  Seil  ts  zieht  nun  über  den  kleinsten  Durchmesser  der 
Schnecke  /  auflaufend  den  Wagen  anfangs  mit  beschleunigter,  gegen 
das  Ende  des  Wageneinzugs  tnit  verzögerter  Bewegung  den  Wagen 
herein,  wahrend  das  in  der  ersten  Periode  auf  der  Schnecke  it 
aufgewundene  Seil  nunmehr  sich  abwickelt  nnd  so  einer  etwa  ein- 
tretenden störenden  Bewegung  entgegenwirkt. 
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Durch  das  Hereinfahren  dos  Wagens,  welches  mit  einer  Ge- 
schwindigkeit vor  sich  geht,  der,  der  Punkt  am  Quadrantenarme  q 
wo  die  Kette  n  befestigt  ist  .  trotzdem  sich  q  nach  dem  Wagen  zn 
neigt,  nicht  folgen  kann,  wird  die  Quadraiitenketto  n  von  der  Ket- 
entrominel  in  abgewickelt  und  erthcilt  m  eine  Drehung  nach  Pfeil  4 
(Fig.  213).  Durch  die  Zahnräder  m,  in,,  erhalt  sonach  die  Scheibe 
m,,,  eine  Drehung  nach  Pfeil  5.  Der  linke  Schenkel  der  Gabel  am 
Sperrkegel  ./  legt  sich  nun  au  die  Feder  L  und  wird  in  das  Sperr- 
rad nx  eingedrückt,  wodurch  eine  Drehung  der  Spindeln  nach  der- 
selben Richtung  wie  in  der  Isten  und  Ilten  Periode  und  zwar  nach 
Maassgabe  der  Geschwindigkeit  der  Kettentrommel  m  hervorge- 
bracht wird. 

Auf  -  und  Gegonwinder  sind  während  dieser  ganzen  Periode  in 
ununterbrochener  Bewegung,  um  den  Kaden  in  spiralförmigen  Windun- 
gen auf  den  bereits  vorhandenen  kegelförmigen  Ansatz  aufzuwinden. 

Um  nun  die  Bewegung  des  Auf-  und  Gegenwinders  nach  dem 
Gesetze  der  Aufwindung  herbeizuführen,  gleitet,  die  Rollo  aH  ,  wel- 
che ebenfalls  am  Hebel  a7  ,  wo  sich  auch  die  die  Stange  a b  füh- 
rende Rolle  a6  befindet,  befestigt  ist.  auf  dem  Copping  plate  (siehe 
dieses)  und  bewirkt  so  eine  entsprechende  Hebung  des  Aufwinders. 

Wenn  der  Wagen  ziemlich  beim  Streckwerke  angekommen  ist, 
müssen  Auf-  und  Gegenwinder  in  ihre  ursprüngliche  Lage  (wie  in 
Periode  I  und  II)  zurückgeführt  werden.  Zu  dem  Ende  stösst  der 
an  der  Stange  ab  angeschraubte  Vorstoss  «l0,  Fig.  210,  au  eineu 
in  der  Nähe  des  Streck  Werkes  am  Fussboden  befestigten  Winkel  ft  n 
(Flg.  20S)  an,  die  Stange  ab  gleitet  von  der  Rolle  a6  ab  und  es 
wird  nun  mit  Hülfe  der  Feder  VII  der  Aufwinder  über  die  Spindel- 
spitzen in  die  Höhe  gehoben,  während  der  Gegonwinder  eine  solche 
Stellung  erhält,  dass  er  unterhalb  der  Fäden  zu  liegen  kommt. 

Das  bisher  durch  dieselben  in  Spannung  erhaltene  Fadenstürk, 
welches  noch  nicht  mit  aufgewunden  ist,  legt  sich  nun  in  stark  an- 
steigenden Schraubengängeu  auf  den  noch  freien  Theil  der  Spin- 
del auf. 

Die  Vte  Periode.  Sobald  der  Wagen  hereinkommt,  drückt 
die  Aufwindewelle  gegen  den  am  Balancier  angeschraubten  Halter 
C.,  wodurch  die  an  C  (bei  C..)  angehängte  Platte  B„.  Fig.  2#S 
21«,  217,  in  ihre  tiefste  Stellung  kommt.  Der  jetzt  au  b  anliegende 
Stift  //  schnappt  von  der  im  Kreise  <l  liegenden  Erhöhung  der  Platte 
B ,,  auf  die  ebene  Fläche  der  Platte  herunter.  Die  Feder  F  kommt 
zur  Geltung,  rückt  die  Zahnkuppelung  HB'  ein  und  zwingt  die  Steuer- 
wello  Bx  sich  zu  drehen.  11  nimmt  an  dieser  Drehung,  weil  er 
durch  B'  hindurchgesteckt  ist,  Theil,  und  zwar  im  Kreise  tf,  und 
rückt  die  Kuppelung  auf  der  in  r  liegende  Platteuorhöhuug  aufstei- 
gend, sobald  er  sich  an  c  anlegt,  wieder  aus.  so  dass  also  die 
Stenerwelle  Bt  eine  halbe  Umdrehung  gemacht  hat. 
Diese  Drehung  von  Bt  hat  aber  zur  Folge,  dass 
1)  die  schräg  stehende  Scheibe  B3  den  Stift  Dt  am  Riemen- 
fuhrer  I)  nach  rechts  drückt,  wodurch  sich  der  obere  Theil  de« 
Riemeuführers  vor  die  Festscheibe  1  stellt  und  nun  die  Bewegung 
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wieder  direkt  auf  die  Hauptwelle  übertragen  wird,  gleichzeitig  wird 
dadurch  die  Feder  Fx  angespannt. 

2)  Die  herzförmige  Scheibe  B.2  rückt  mit  Hülfe  des  Winkel- 
hebels  L  die  Zahnkuppelung  S„  ein.  so  dass  durch  die  Kader  s  und 
st  die  Bewegung  der  Hauptwelle  auf  den  Yordercylinder  übertragen 
wird  und  nun  durch  die  Räder  e,  ex  ,  r2  auch  der  Wagentrieb  e9 
in  Bewegung  versetzt  wird,  da 

3)  die  herzförmige  Scheibe  BA  die  am  Hebel  X  befindliche 
Gabel  in  die  Höhe  hebt,  der  vordere  Theil  dieses  Hebels  sinkt  also 
nieder,  die  Unterstützung  der  Schiene  4  wird  aufgehoben,  durch  die 
Schwere  der  Schiene  sinkt  diese  herab  und  die  Räder  cs  und  c4 
kommen  iu  Eingriff ,  wodurch  der  Wagenauszugsmechanismus  ein- 
gerückt wird. 

4)  Durch  Hebnng  des  rechten  Theiles  von  hebt  der  zwischen 
dem  Drehpunkte  z  in  der  Gabel  befindliche  Stift  gleichzeitig,  weil 
er  in  die  Masche  der  Stange  M  eingreift,  M  iu  die  Höhe  und  rückt 
so  die  den  Wageneiuzug  in  Gang  setzende  Zahnkuppelung  //  aus. 

Nun  endlich  sind  alle  Theile  wieder  so  gestellt  wie  iu  der  er- 
sten Periode  und  das  Spiel  beginnt  von  neuem. 

Ist  ein  Abzug  vollendet,  so  sind  nicht  allein  die  Kötzer  abzu- 
ziehen, sondern  es  müssen  auch  alle  wirkenden  Theile  iu  die  Stel- 
lung zurückgeführt  werden,  welche  sie  heim  Beginu  der  Kötzerbil- 
dung einnehmen  müssen. 

Man  rückt  deshalb  die  Maschine  sofort  nach  Beginn  der  IV.  Pe- 
riode aus,  wenn  also  der  Wagen  hereingeht,  und  giebt  dem  Gegen- 
winder eine  so  tiefe  Stellung,  dass  er  die  Fäden  nicht  mehr  be- 
rührt und  dieselben  schlaff  werden,  und  hängt  den  Gcgeuwindor 
mittelst  eines  Drahtes  an,  dass  er  iu  dieser  Lage  verbleibt. 

Man  legt  nun  ferner  auf  die  Spindelspitze  ein  ungefähr  El- 
len langes  Holz  auf  und  die  Atidreher  schieben  die  Kötzer  bis  zu 
den  Spindelspitzen  in  die  Höhe.  Damit  aber  der  Aufwinder  bis  zum 
Kötzeranfang  niedergehen  kann .  dreht  ein  Andreher  mittelst  einer 
kleinen  Kurbel  das  Sperrrad  8  der  Formplatten,  zieht  diese  dadurch 
zurück,  so  dass  das  (Jopping  plate  wieder  auf  den  höchsten  Punkt 
der  Forniplatten  B  und  Bx  aufliegt,  wodurch  der  Aufwinder,  so- 
bald die  Bewegung  in  Gang  gesetzt  wird,  so  tief  herabgedrückt  wer- 
den kann. 

Bewirkt  man  ferner  durch  Ziehen  an  der  Twistschnure  7',  oder 
durch  eine  geringe  Bewegung  des  Wagens  gegen  die  Oylinder  einige 
Spindeldrehungen,  so  wird  der  Faden  in  etwa  2  Windungen  von  der 
Spitze  nach  dem  Kötzeranfang  heruntersteigen  und  sich  unter  dem 
hinaufgeschobenen  Kötzer  auf  die  Spindel  aufwickeln.  Die  fertigen 
Kötzer  werden  nun  abgezogen,  indem  man  den  Faden,  welcher  sie 
mit  den  auf  der  Spindel  aufgewundenen  Windungen  verbindet,  durch- 
reisst.  Die  Laufmntter  am  Quadrantenanne  </,  an  welche  die  Kette 
n  angehängt  ist,  wird  durch  Drehen  der  Sehranbenspindcl  mittelst 
der  kleinen  Kurbel  Y  iu  ihre  anfängliche  Stellung,  also  zunächst  dem 
Quadrantendrehpunkte  r/3  zurückgeführt,  durch  Drehen  der  Qna- 
drantenkettentrommel  wird  die  dadurch  frei  gewordene  Kettenlänge 
auf  m  aufgewickelt,  neue  Datchen  auf  die  Spindeln  aufgeschoben 
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und,  nachdem  der  angehängte  Gegen  wieder  wieder  frei  gemacht  wor- 
den ist,  die  Maschine  eingerückt  uud  es  beginnt  nun  ein  neuer 
Abzug. 

Auf  der  Londoner  Industrie -Ausstellung  von  1862  war  von 
Dobson  und  Barlow  eiue  interessante  Vorrichtung  au  den  Selfactors 
angebracht,  welche  bewirkte,  dass  das  Streck  werk  beim  Wagenein- 
zug  nahe  4}"  engl,  herausgab. 

Bei  einem  Wageuweg  von  58"  und  einem  Durchmesser  des  Vor- 
dercylinders  von  1"  engl,  wird  durch  diese  Vorrichtung  (bei  1 4  Um- 
gängen des  Cylinders)  die  Produktion  um 

i,5  X  3,141  0  D 

o  r=  circa  8  Procent 

DO 

vermehrt,  und  gleichzeitig,  da  das  zwischen  dem  Cylinder  und  den 
Spindelspitzen  nach  dem  Aufschlagen  angespannte  Fadenstück  nur 
sehr  schwach  gedreht  ist,  die  Schleifenbildnng  verhindert. 

Da  aber  durch  diese  Einrichtung  jedenfalls  die  Gleichförmig- 
keit des  Fadens  beeinträchtigt  wird,  so  scheint  man  dieselbe  wie- 
der verlassen  zn  haben,  wenigstens  war  sie  an  in  neuerer  Zeit  von 
Dobson  und  Barlow  gelieferten  Seifaktors  nicht  augebracht. 

Beim  Spinnen  von  Webegarnen,  und  besonders  solchen  zur  Kette, 
habe  ich  dieselbe  ohne  Nachtheil  auf  das  Produkt  angewendet  ge- 
sehen, zum  Spinnen  von  Strumpfgarnen  aber,  die  sehr  wenig  Draht 
haben  und  daher  oft  mit  Ausschluss  gesponnen  werden  müssen,  er- 
hält das  nachgelieferte  Stück  nicht  den  gehörigen  Draht. 

Da  der  Gang  der  Rechnung  mit  dem  bei  der  Muleinaschine  na- 
türlich identisch  ist,  kann  die  Rechnung  hier  füglich  wegbleiben 
und  wir  wenden  uns  nun  direkt  zur  Betrachtung 'des  Ilten  weit  ver- 
breiteten Systemes,  den  Platt'schen  Seifaktor. 

».   1er  Selfnklor  VOM  Natt. 

Von  einem  Deckenvorgelege  aus,  an  welchem  sich  auch  die  zur 
Abstellung  der  ganzen  Maschine  (mittelst  der  Ausrückstauge  zt,  f\~ 
gir  224,  Taf.  XXX)  nothwendige  Losscheibe  befindet,  wird  die  Bewe- 
gung auf  eiue  der  beiden  Scheiben  I  und  II,  Hg.  221,  Taf.  XXIX, 
übertragen,  und  zwar  ist  I  fest  auf  der  Hauptwelle  A  der  Maschine, 
wahrend  die  mit  dem  Rade  B  (33  Zähne)  zusammengegossene  Rie- 
menscheibe II  nur  lose  auf  der  Hauptwelle  sitzt. 

Befindet  sich  daher  der  Riemen  auf  der  Scheibe  I  (der  Fest- 
scheibe), so  werden  alle  mit  der  Hauptwelle  in  Verbindung  stehende 
Tlieile  getrieben  und  es  ist  hierbei  die  Breite  des  Riemens  so  an- 
genommen, dass  er  zugleich  auch  einen  Theil  der  Scheibe  II  mit 
bedeckt  und  so  seine  Bewegkraft  auf  N  und  -die  mit  dem  Rade  B 
verbundenen  Räder  etc.  überträgt.  Nicht  aber  umgekehrt;  wenn  also 
der  Riemen  auf  II  liegt,  so  dreht  er  die  Scheibe  I  nicht  mit,  diese 
befindet  sich  dann  in  Ruhe,  während  dagegen  die  Scheibe  II  in  fort- 
währender Drehung  sich  befindet. 

Die  Umlegung  des  Riemens  von  I  auf  II  erfolgt  mit  Hülfe  der 
Riemengabel  A'0.  welche  mit  einem  Zapfen  versehen  ist  und  mit 
ihrem  untereu  Eude  drehbar  am  Headstoek  befestigt  ist.    Durch  eine 
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an  der  Rieraengabcl  befestigte  Kette,  die  über  eine  Rolle  geht  und  mit 
einer  starken  Spiralfeder  verbunden  ist,  wird  der  Zapfeu  genöthigt, 
sich  immer  gegen  die  Kante  des  auf  der  Welle  L  befindlichen  Kam- 
ines M  anzulehnen,  worauf  wir  weiter  nuten  zurückkommen  werden. 

Auf  der  Hauptwelle  A  befindet  sich  ferner  der  Bremskonus  IV 
und  es  wird  gegen  diesen  von  Zeit  zu  Zeit  die  mit  dem  Rade  G 
verbundene  Scheibe  III  angepresst,  was  dann  so  lauge  ein  Mitneh- 
men der  Hauptwelle  (und  zwar,  wie  wir  sehen  werden,  in  entge- 
gengesetzter Richtung)  zur  Folge  hat,  als  die  Aupressuug  andauert. 

Die  Stenerwelle  L.  Der  Hauptwelle  parallel  liegt  die  Welle 
L,  die  sogenannte  Stenerwelle,  die  eine  Drehnng  mit  Hülfe  der 
Friktionsscheiben  Dx  und  C x  erhält.  Mit  Ct  ist  nämlich  ein  Zahn- 
rad Bx  von  38  Zähnen  verbunden,  welches  von  dem  an  der  Scheibe 
II  angegossenen  Rade  B  (33  Zähne)  eine  fortwährende  Drehuug 
erhält  (Mg.  »4,  T*f.  XXX). 

Die  auf  der  Steuerwelle  L  befestigte  Friktiousscheibe  Dx  hat 
an  vier  gleichweit  entfernten  Punkten  ihres  Umfauges  Einkerbun- 
gen, so  dass  also  die  Bewegung  von  C,  nur  dann  auf  Dx  und  mit- 
hin die  Steuerwelle  übertragen  werden  kann,  wenn  keine  der  an 
Dx  befindlichen  Einkerbungen  C,  gegenübersteht.  Auf  diese  Weise 
wird  es  möglich ,  der  Steuerwelle  L  jedes  Mal  uur  \  Umdrehuug 
zu  erth eilen. 

Um  die  Eiuwirkuug  der  beiden  Scheiben  Cx  und  T)x  zu  be- 
wirken, dieut  nun  folgender  Mechanismus,  welcher  in  den  flg.  235, 
236  237,  Taf.  XXXI,  besonders  abgebildet  ist. 

Am  hinteren  Ende  der  Steuerwelle  befindet  sich  die  Scheibe  Ky 
welche  auf  der  dem  Cylinder  zugekehrten  Seite  mit  4  Stiften 
auf  der  Rückseite  dagegen  mit  3  Ansätzen  H  Rx  R2  versehen  ist. 
Die  gegen  einen  der  4  Stifte  S  drückende,  am  Gestelle  befestigte 
und  mit  einer  schiefen  Aufbieguug  versehene  Feder  Sx  sucht  nun 
eine  Drehung  von  K  und  somit  der  SteuerweUe  hervorzubringen, 
sobald  dies  nicht  dadurch  verhindert  wird,  dass  sich  eiu  am  Hebel 
T  befindlicher  Vorstoss  V  gegen  eiuen  der  au  K  befestigten  An- 
sätze anlegt.  Es  werden  hierdurch  aber,  wie  ersichtlich,  nur  3  Hem- 
mungen hervorgebracht  werden  können  uud  erfolgt  die  IVte  Hem- 
mung auf  die  gleich  näher  zu  beschreibende  Weise. 

Gehen  wir  von  der  in  flg.  233,  Taf.  XXXI,  gezeichneten  Stellung 
aus,  in  welcher  die  Hemmung  dadurch  herbeigeführt  wird,  dass  sich 
V  gegen  R  anlegt,  so  gehen  die  vier  J  Drehungen  der  Steuerwelle 
in  folgender  Weise  vor  sich: 

Wird  der  Hebel  T  um  so  viel  gehoben,  dass  U  ober  R  zu 
stehen  kommt,  so  kommt  sofort  der  Druck  der  Feder  S*  gegen  den 
Stift  S  znr  Geltung  uud  bewirkt  eine  geringe  Drehnng  der  Scheibe 
K  und  der  Steuerwelle.  Dadurch  kommt  aber  Ct  mit  der  cy  lind  Ti- 
schen Fläche  von  I)x  in  Berührung  und  es  erfolgt  eine  Drehung 
der  Steuerwelle,  die  indessen  nur  so  weit  gehen  kann,  bis  die  zweite 
Einkerbung  am  Umfange  von  />,  Cx  gegenüber  steht. 

Der  zweite  Stift  *S'  ist  nun  in  dieselbe  Lage  gegen  die  Feder 
S%  gekommen,  als  vorher  der  erste,  und  es  würde  durch  Einwir- 
kung der  Feder  St  sofort  K  wieder  so  weit  gedreht  werden,  dass 
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der  cylindrische  Umfang  von  X>,  gegen  Ct  angedruckt  würde,  hätte 
sich  nicht  der  an  N  (Mg.  221  und  224)  befindliche  Fiuger  iV,  gegen 
die  Seitenfläche  der  Scheibe  N9  augelegt,  welche  letztere  auf  der 
Zählerwelle  befestigt  und  mit  einem  sektorförmigeu  Ausschnitte  ver- 
sehen ist. 

Sobald  durch  Einwirkung  der  auf  der  Hauptwelle  befindlichen 
Schnecke  auf  den  Zähler  Z  die  Scheibe  N9  so  weit  herumgegangeu 
ist.  dass  der  Kinger  AT,  durch  den  Ausschnitt  hindurch  kann,  be- 
wirkt die  Einwirkung  der  Feder  8t  gegen  den  Stift  S,  dass  Z>, 
wieder  mit  dem  cylindrischen  Umfange  von  C\  in  Berührung  kommt, 
und  so  eine  abermalige  Drehung  der  Steuerwelle  um  90°  erfolgt, 
wodurch  eben  die  dritte  Einkerbung  vou  Z),  6',  gegenüber  zu  stehen 
kommt  und  sich  gleichzeitig,  weil  der  Hebel  T  (Hg.  235)  wiederum 
etwas  höher  gehoben  wurde,  der  au  ihm  befindliche  Vorstoss  V  ge- 
gen den  Ansatz  R1  an  der  Scheibe  K  anlegt.  Dies  dauert  so  lauge, 
bis  T  zum  zweiten  Male  etwas  gehoben  wird  und  zwar  so  hoch, 
dass  V  über  den  Ansatz  Rl  zu  stehen  kommt.  Der  Druck  der  Fe- 
der N,  gegen  den  Stift  S  bewirkt  nun  sofort  wieder  eiue  geringe 
Drehung  der  Scheibe  K  und  somit  der  Steuerwelle,  so  dass  die 
zwischen  der  dritten  und  vierten  Einkerbung  an  Dx  befindliche  cy- 
lindrische Oberfläche  mit  C,  in  Berührung  kommt  und  die  Steuer- 
welle Jj  somit  eine  dritte  Viertelsdrehung  macht,  bis  die  vierte  Ein- 
kerbung an  Dt  der  Scheibe  (7,  gegenüber  steht  und  die  Einwir- 
kung der  Feder  »S,  gegen  S  dadurch  aufgehoben  wird,  dass  sich 
U  gegen  den  Ansatz  der  bis  au  die  Nabe  von  K  reicht,  an- 
lehnt. 

Wird  endlich  der  Hebel  T  nach  abwärts  bewegt,  bis  sich  V 
unter  befindet,  so  bewirkt  die  Feder  St  mit  Hülfe  des  Stif- 
tes &  wieder,  dass  der  cylindrische  Umfang  von  l)t  mit  CS,  in  Be- 
rührung kommt,  es  erfolgt  sonach  die  vierte  Vierteldrehung  der 
Steuerwelle  bis  zur  ersten  Einkerbung  vou  />,  nnd  es  widersetzt 
sich  der  erneuten  Einwirkung  der  Feder  *S',  auf  den  Stift  8  das 
Anlegen  des  Vorstosses  U  gegen  den  Ansatz  H  der  Scheibe  A',  so 
dass  Alles  wieder  in  der  iu  Vig.  235  dargestellten  Lage  sich  befiudet. 

Die  Bewegung  des  Hebels  7'  in  seine  drei  verschiedenen  Lagen 
wird  nur  dadurch  hervorgebracht,  dass  er  mit  dem  unter  dem  Head- 
stoek  liegenden  Steuerungshebel  A'  durch  die  Zugstange  x  verbun- 
den ist,  und  es  erhält  der  Steuerungshebel  X  seine  Bewegungen 
tbeils  vom  Wagen  aus,  theils  durch  andere  im  Headstock  betiudli- 
che  Mechanismen. 

Der  Steuerungshebel  X  Die  Anordnung  des  Hebels  ist 
derartig,  dass  er  «las  Bestreben  äussert,  mit  seinem  vordem  Eude 
niederzugehen,  da  er  seinen  Drehpunkt  in  D2  hat,  und  wird  die- 
ses Niedergeheu  noch  durch  die  am  hintereu  Ende  wirkende  Feder 
/*,  unterstützt. 

Während  der  Wagen  herausfährt,  wird  dadurch  in  seiner 
Stellung  festgehalten,  dass  sich  ein  an  seinem  vorderen  Ende  be- 
findlicher Stift  s*  auf  den  um  den  Bolzen  f*  drehbaren  Haken  A* 
auflegt  (vergleiche  Hg.  228  und  22»,  Taf.  XXX). 


Digitized  by  Google 


_  399 


Der  Haken  h-  ist  nach  Hinten  zu  mit  einem  Gegengewichte  s9 
und  daran  befestigtet!  Stelleisen  mit  dem  Stifte  s4  versehen,  wo- 
durch er  immer  nach  dem  Stifte  s2  zu  bewegt  wird. 

Am  Wagen  befindet  sich  nun  ein  Verstoss,  der  bei  der  Been- 
digung des  Wagenweges  gegen  den  am  Stelleisen  befestigten  Stift  s4 
ansteigst,  diesen  nach  hinten  schiebt  und  so  dem  Hebel  seine  Un- 
terstützung nimmt,  der  nun  sofort  unter  Einwirkung  seines  Ueber- 
gewichts  und  der  Feder/,  niedersinkt,  bis  er  durch  ein  anderes 
Hinderniss  aufgehalten  wird. 

Auf  dem  Bolzen  /2,  auf  welchem  sich  h*  befindet,  ist  noch  ein 
2ter  Haken  h*  aufgeschoben,  auf  welchem  sich  ein  ebenfalls  an 
X  befestigter  Stift  sä  auflegt,  sobald  nur  h9  vorgeschoben  wird. 
h9  ist  nun  der  eine  Arm  eines  Winkelhehels,  desseu  anderer  mit 
der  Zugstange  //  verbunden,  welcher  letztere  oberhalb  an  dein  ge- 
krümmten Theilo  /?,  befestigt  und  mit  dem  Schafte  u  zusammen- 
gegossen ist,  au  weichein  sich  endlich  der  durch  Schrauben  l>e- 
festigte  Hebel  nt  befindet.  Wird  nun  der  Hebel  n,  (wie  wir  wei- 
ter unten  sehen  werden)  durch  den  herauskommenden  Wagen  geho- 
ben, so  wird  die  Zugstange  //  durch  den  Arm  nt  in  die  Höhe  ge- 
zogen, und  es  kommt  mithin  der  Haken  h9  unter  den  Stift.  **,  so 
dass  sich  der  Steuerungshebel  X  nur  um  eine  geringe  Grösse  senken 
kann,  nämlich  um  den  Abstand  der  beiden  Haken  //*  und  h9.  Natür- 
lich hebt  sich  in  Folge  desseu  der  hintere  Theil  von  AT,  und  zwar  um 
so  viel,  dass  durch  die  Zugstange  x  der  Hebel  T  aus  seiner  tiefsten 
Stellung  in  die  nächst  höhere  zu  liegen  kommt,  wobei  sich  der  Vor- 
stoss  LT  etwas  über  den  Ansatz  R  an  der  Scheibe  K  erhebt. 

Unter  der  Einwirkung  der  Feder  macht  nun  die  Steuer- 
welle ^Drehung,  bis  sich  der  Finger  jV,  gegen  die  mit  dem  Zähler 
/,  verbundene  Scheibe  iV2  anlegt.  Tritt  sodann  bei  der  durch  den 
Zähler  auf  X.2  übertragenen  Drehung,  der  an  JVT2  befindliche  Ausschnitt 
dem  Finger  Xt  gegenüber,  so  macht  die  Steuerwelle  nuter  Einwirkung 
der  Feder  *S',  auf  den  Stift  S  ihr  2te  ^Drehung.  Damit  sich  die 
Stenerwelle  zum  3ten  Male  um  90°  drehen  kann,  rnuss  der  Hebel  X 
noch  tiefer  niedergehen,  es  muss  ihm  also  seine  Unterstützung  durch 
den  Haken  h9  entzogen  werden,  was  auf  folgonde  Weise  geschieht. 

Der  in  der  III.  Periode  stattfindende  Niedergang  des  Aufwin- 
derdrahtes wird  an  einem  bestimmten  Punkte  gehemmt,  indem  der 
Riegel  U  Flg.  238— SU  in  den  Ausschnitt  des  auf  der  zur  Aufwin- 
derwelle «,  parallelen  Welle  r  befestigten  Zahnsektora  ut  einfällt. 

Auf  der  Aufwinderwelle  a ,  ist  ferner  der  Zahnsektor  w2  befindlich 
und  greift  in  den  oben  erwähnten  auf  der  Welle  r  sitzeuden'Zahu- 
sektor  ?/, ,  dreht  diesen  hei  erfolgter  Senkung  des  Aufwinderdrahtes 
n3  nach  rechts,  wodurch  schliesslich  der  Ausschnitt  des  Sektors  w, 
unter  den  Riegel  u  zu  stehen  kommt  und  so  dieser  einfallen  kann. 

Der  Riegel  tt  befindet  sich  nun  an  einem  Hebelarme  u\  welcher 
an  der  Stelle,  wo  er  über  die  Welle  r  geschoben  ist,  ein  ovales 
Loch  hat,  vergl.  Fig.  $88,  seiner  höchsten  und  tiefsten  Stellung  ent- 
sprechend, nud  mit  einer  seitlichen  Nabe  versehen  ist. 

Solange  w  noch  auf  den»  ungezähnten  Theile  des  Sektors  auf- 
liegt ,  steht  die  obere  Flache  der  Nabe  tr  so  hoch ,   dass  sie  den 
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Hebel  wf,  sobald  der  Wageu  am  Eude  seines  Weges  ankommt,  in 
die  Höhe  hebt,  was,  wie  wir  vorhin  geseheu  haben,  zur  Folge  hat, 
dass  der  Hebel  A'  mit  Hülfe  des  Hakens  und  des  Stiftes  sb 
aufgefangen  wird.  Sobald  aber  u  in  den  Einschnitt  ut  fallt,  senkt 
sich  die  Nabe  tp,  bis  sie  mit  der  Welle  9  in  Berührung  kommt 

Der  Arm  w,  geht  nun  ebenfalls  nieder,  bis  er  sich  auf  den  Stift 
r,  auflegt  (Fig.  228)  wobei  die  Zugstange  y  den  Haken  Ä*  unter  dem  au 
A'  befindlichen  Stifte  8&  wegzieht  und  so  ein  Sinken  des  Hebels  X 
bis  auf  ein  am  Gestell  befestigtes  Stelleisen  x,  zur  Folge  tat  (23(1). 

Das  hintere  Ende  von  X  hat  nun  mit  Hülfe  der  Zugstange  x, 
den  Hebel  T  so  hoch  gehoben,  dass  ü  über  den  Ansatz  von  R* 
an  der  Scheibe  K  hinaufkommt ,  so  dass  nunmehr  die  Steuerwelle 
ihre  3te  Vierteldrehung  macht,  die  dadurch  begrenzt  wird,  dass 
sich  U  gegen  i?*  anstemmt. 

Durch  das  Niedersinken  des  Hebels  A'  wird  gleichzeitig  be- 
wirkt, dass  der  Haken  f»,  welcher  den  Wagen  mittelst  des  Zapfens 
q3  festgehalten  hat,  zurückgezogen  wird,  da  die  oben  geschlitzte 
und  mit  t*  verbundene  Zugstange  y1?  der  Bewegung  von  AT  folgend, 
de«  Haken  tz  niederzieht  und  so  dieser  dem  Einfahren  des  Wageus 
kein  Hinderniss  in  den  Weg  stellen  kann. 

Die  4te,  also  letzte  Drehung  der  Steüerwelle  L  wird  dadurch 
hervorgebracht,  dass  mittelst  der  am  Wagen  befestigten  Rolle  r2, 
der  mit  dem  vorderen  Ende  in  seiner  tiefsten,  mit  dem  hinteren 
daher  in  seiner  höchsten  Stellung  befindliche  Hebel  A,  sobald  der 
Wagen  bei  den  Cylindern  angekommen  ist,  niedergedrückt  wird, 
wodurch  unter  Eiufluss  der  Zugstange  x  der  Hebel  T  und  somit 
V  sich  abwärts  bewegt,  bis  unter  den  Ansatz  R*  an  der  Scheibe 
A'.  Dadurch  nun  wird  die  letzte  Drehung  der  Welle  L  um  90° 
ermöglicht  und  dieselbe  begrenzt,  indem  sich  U  gegen  R  anlegt;  es 
ist  dies  nunmehr  diejenige  Stellung,  von  welcher  aus  wieder  das 
volle  Spiel  der  Steuerwelle  beginnen  kann. 

Die  Bestimmung  der  Steuer  welle  ist,  die  verschiedenen 
Mechanismen  in  den  einzelnen  Perioden  ein-  oder  auszurücken,  und 
dienen  hierzu  die  auf  derselben  aufgeschobenen  und  mit  Hebeln  in 
Verbindung  stehenden  Scheiben  und  Kämme  J/,  Mt,  N  und  O. 
Der  Kamm  J/,  welcher  in  Mg.  227  besonders  und  auch  im  abge- 
wickelten Zustande  gezeichnet  ist,  hat  zum  Zweck,  die  abwech- 
selnde Verlegung  des  Riemens  auf  die  Scheiben  1  und  II  zu  be- 
werkstelligen. 

Die  Friktionsscheibe  Ut  (Hg.  232  —  234),  durch  welche  über- 
haupt 'die  Drehung  der  Steuerwelle  hervorgebracht  wird,  wirkt  mit- 
telst der*au  der  Seite  angebrachten  Spur  auf  den  einarmigen  He- 
bel A',,  drückt  diesen  bei  einer  Drehung  der  Steüerwelle,  je  uach 
der  Form  der  Kurve  in  />,,  nach  rechts  oder  links  und  bewirkt 
dadurch,  dass  die  mit  ihm  durch  einen  kurzen  Hebelarm  verbun- 
dene Schiene  f  \  ,  die  eine  Bewegung  rechtwinklig  zum  Headstock 
hat.  ebenfalls  uach  rechts  oder  links  verschoben  wird,  wodurch 
eiuestheils  der  mit  Ft  verbundeue  doppelanuige  Hebel  Gx  die  Ein- 
oder  Ausrückung  der  Zahnkuppeluug  zur  Bewegung  des  Streck- 
werkes hervorbringt,  anderntbeils  mit  Hülfe  des  am  Ende  von  Ft 
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abwärtsgehenden  Hebels  77, ,  welcher  eine  2te  Zalinkuppelung  um- 
schliesst,  die  Ein-  oder  Ausrückung  des  Wagenauszug-Mcchanismus 
erfolgt  (Mg.  231,  222,  224,  Taf.  XXIX  und  XXX). 

Der  auf  der  Steuerwelle  befestigte  Daumen  iY,  bat,  wie  wir 
gesehen  haben,  den  Zweck  zu  verhindern,  dass  sich  die  Steuerwelle 
gleich  nm  180°  dreht,  also  2  Touren  macht,  in  dein  er  sich  gegen 
die  Scheibe  N2  aulegt  und  die  Tour  erst  dann  erfolgen  kann,  wenn 
der  Ausschnitt  an  der  mit  der  Zahlerwelle  verbundenen  Scheibe 
Ar2,  dem  Kinger  gegenübersteht.  Wird  dagegen  ohne  Zähler,  also 
mit  Ausschuss  gesponnen,  so  erfolgen  die  1.  und  2.  Vierteldrehung 
der  Steuerwelle  in  der  That  auf  einmal,  weil  dann  kein  Nachdraht 
stattfindet,  sondern  die  Spindeldrehnng  in  demselben  Momente  auf- 
hören mnss,  wo  der  Wagen,  am  Ende  seiner  Bahn  angelangt  ist. 

Die  Scheibe  iYf  ist  dann  so  festzustellen,  dass  der  Finger  Nt 
durch  den  an  ihr  befindlichen  Anschnitt  hindurch  kann. 

Die  Spurscheibe  Mx  ist  mittelst  des  doppelarmigen  Hebels 
i¥2  mit  dem  durch  die  Räder  B  bis  F  bewegten ,  lose  auf  der 
Hauptwelle  aufgeschobenen  Bremsrade  G  verbunden  und  bewirkt  von 
Zeit  zu  Zeit  die  Verbindung  der  Scheibe  III  mit  dem  auf  der  Haupt- 
welle befestigten  Bremskonns  IV,  wodurch  diese  (um  das  Abschla- 
gen zu  ermöglichen)  eine  Drehung  nach  links,  also  nach  entgegen- 
gesetzter Richtung,  als  durch  den  Treibriemen,  erhalt. 

Die  Spurscheibe  0  endlich  dient  dazu  mit  Hülfe  des  die  Klauen- 
kuppelung  umschliesseuden  Hebels  O,  die  Aus-  und  Einrückuug  des 
Wageueinzng-Mechanismus  hervorzubringen, 

Die  Bewegung  des  Streck  Werkes.  Am  hinteren  Ende  der 
Hauptwelle  befindet  sich  das  Getriebe  (IG  Zähne),  welches  mit- 
telst der  Transporteure  b  und  c,  das  Wechselrad  d  (45  —  54  Zähne) 
treibt.  An  der  Welle  des  letzteren  befindet  sich  das  konische  Rad 
e  (30  Zähne)  und  steht  im  Eingriff  mit  dem  konischeu  Rade  /  (30 
Zähne),  welches  auf  dem  Vordercylinder  lose  aufsitzt  und  mittelst 
eines  durch  Nuth  und  Feder  verschiebbaren  Klaueuinirffes  mit  der 
Welle  des  Vordercylinders  in  und  ausser  Verbindung  gebracht  wer- 
den kann.  Die  Aus-  und  Einrückung  der  Kuppelung  geschieht 
nun,  wie  wir  gesehen  haben,  mit  Hülfe  der  auf  der  Steuerwelle 
sitzendeu  Friktionsscheibe  J)x  und  der  durch  diese  in  Bewegung 
gesetzten  Hebel  Et1  Ft,  Gt  (Hg.  221,  222,  Taf.  XXIX). 

Die  Bewegung  des  Hiutercyliuders  erfolgt  in  der  Art,  dass  auf 
der  Vordercylinderwelle  eine  Büchse,  die  iu  2  Stellungen  fest- 
geschraubt werden  kann,  aufgeschoben  ist,  welche  mit  einem  12er 
und  einem  15er  Rade  (Flg.  225)  versehen  ist.  Eins  derselbeu  wird 
mit  einem  58  Rade  in  Verbindung  gebracht,  welches  sich  an  einer 
auf  beiden  Seiten  des  Headstockes  vorstehenden  und  der  Vorder- 
cylinderwelle parallelen  Welle  befindet.  An  beiden  Enden  trägt 
diese  Welle  einen  zum  Wechseln  eingerichteten  Trieb  /*,,  welcher 
endlich  in  die  auf  dem  Hintercylinder  befindlichen  46  oder  50  Rä- 
der eingreift, 

Die  Uebertragung  der  Bewegung  auf  den  Mittelcylmder  erfolgt 
in  derselben  Weise,  wie  dies  bei  dem  Parr-Curtis-Selfaktor  beschrie- 
ben worden  ist. 

Niess,  Baumwollen-Spinnerei.  26 
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Die  Bewegung  des  Wagens.  Dieselbe  geht  ebenfalls  von 
dem  auf  der  Hauptwelle  befindlichen  Triebe  a  aus.  An  der  glei- 
chen Welle  mit  dem  Wechselrade  d  (45  —  54  Zähne)  ist  das  Ge- 
triebe h  (28  Zähne)  angebracht,  welches  die  Bewegung  mittelst 
eines  Transporteurs  i  auf  das  Wechselrad  Je  (60  —  68  Zähne) 
überträgt. 

Das  konische  Rad  /  (18  Zähne)  greift  iu  das  Rad  m  (54  Zähne), 
welches  wiederum  lose  auf  seiner  Welle  sitzt  und  erst  durch  den 
Kuppelmuff  und  unter  Einwirkung  der  Friktionsscheibe  Z),  und  der 
durch  diese  bewegten  Hebel  /?,,  Ft^  Hx  wird  die  Kuppelung  eiu- 
oder  ausgerückt  und  so  die  Verbindung  des  Rades  /  mit  der  Wa- 
genauszugswelle hergestellt  oder  aufgehoben. 

Ist  nun  die  Kuppelung  geschlossen  (in  der  I.  Periode),  so  wird 
die  Bewegung  von  m  auf  die  Welle  und  somit  auf  die  auf  ihr  be- 
festigte Seiltrommel  ?i3  (7"  dim.)  übertragen. 

An  letzterer  sind  die  Enden  der  beiden  Seile  o  und  p  befestigt, 
und  es  geht  das  Seil  o  nach  einem  im  Wagen  angebrachten  Bolzen 
q,  das  andere  dagegen  nach  der  am  Ende  des  Wagenweges  (im 
Headstock)  angebrachten  Trommel  t?4,  an  welcher  es  ebenfalls  fest- 
gemacht ist  und  so  eine  Drehung  von  «4  hervorbringen  muss.  Au 
w4  ist  nun  endlich  ein  3tes  Seil  r  befestigt,  welches  nach  dem  an 
der  hinteren  Wagenseite  befindlichen  Bolzen  qx  geht.  Die  beiden 
Bolzen  q  uud  qx  sind,  um  die  Seile  gehörig  anspannen  zu  können, 
drehbar  angebracht  und  mit  Sperrrädern  versehen  (Mg.  221  u.  22j). 

Es  ist  nun  ersichtlich,  dass ,  wenn  die  Kuppelung  eingerückt 
ist,  die  Seiltrommel  n9  so  gedreht  wird,  dass  sich  das  Seil  p  auf 
ihr  aufwickelt,  0  dagegen  von  ihr  abwickelt,  p  dreht  dabei  die  2te 
Leittrommel  w4  mit  derselben  Umfangsgeschwindigkeit  wie  ns  (da 
sie  gleiche  Durchmesser  haben).  Hierbei  wickelt  sich  aber  das  3te 
Seil  r  auf  m4  auf  und  bewirkt  den  Heransgang  des  Wagens,  wobei 
das  Seil  0  dieser  Bewegung  nicht  hinderlich  sein  kann,  weil  es  sich 
gleichzeitig  von  n9  abwickelt. 

Der  Parallelismns  des  Wagens  wird  nicht  durch  eiue  Kreuz- 
schnur, sondern  auf  dieselbe  Weise  hervorgebracht,  wie  dies  beim 
Parr-Curtis  Seifaktor  beschrieben  wurde. 

Der  Wage  nein  zu  g.  Sobald  zum  3ten  Male  sich  die  Steuer- 
welle um  90°  gedreht  hat,  erfolgt  durch  Einwirkung  der  Spur- 
scheibe 0  die  Einrückung  des  Wageneinzugmechanismus.  Die  Spur- 
scheibe 0  bewegt  nämlich  den  Hebel  0,  so,  dass  dadurch  die 
Kuppelung  des  konischen  Getriebes  J  Jt  eingerückt  und  dadurch 
dieses  mit  der  Welle  Ax  verbundeu  wird.  Da  sich  nun  auf  dieser 
WTelle  das  Rad  E  befindet,  so  geht  mittelst  der  Räder  C  und  D 
und  des  mit  der  Losscheibe  II  verbundenen  Rades  B,  die  Bewe- 
gung kontinuirlich  auf  E  und  wenn  die  Kuppelung  geschlossen  ist 
von  hier  aus  auf  J  J \  über.  Auf  gleicher  Welle  mit  letzterer  ist 
die  Doppelschnecke  J2  angebracht,  au  deren  einem  schwachen 
Ende  das  Seil  J3  befestigt  ist,  das  von  hier  aus  über  die  am  Ende 
des  Wageulaufes  befindliche  Leitrolle  J4  nach  dem  am  Wagen  be- 
festigten Bolzen  q2  geht.  Au  dem  anderen  schwachen  Ende  der 
Schnecke  ist  ein  zweites  Einzugseil  befestigt,  welches  über  die  auf 
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der  Wagenanszngswelle  lose  aufgeschobene  Leitrolle  J6  und  von  da 
nach  dem  am  innern  Wagen  befind  liehen  Holzen  qA  geführt  ist.  Die 
beiden  Bolzen  qt  und  <y4  sind  analog  dem  Bolzen  q  und  qt  mit 
einem  Sperrrädchen  versehen,  um  die  Wagencinzugscluiure  anspan- 
nen zu  können  (Fig.  221,  224,  225). 

Beim  Wageneinzuge  wird  sieh  sonach  das  Seil  Jh  auf,  Js  da- 
gegen von  der  Schnecke  ./2  abwickeln.  hie  Schnecke  erhält  eine 
Drehung  nach  Pfeil  2. 

Beim  II  er  aus  gange  des  Wagens  (also  in  der  ersten  Periode) 
ist  die  Kuppelung  bei  ./  nicht  eingerückt  und  es  wird,  da  das 
Seil  J h  am  Wagen  befestigt  ist  und  dieser  sich  immer  mehr  von  deu 
Cylindern  entfernt,  nothwendig  das  Seil  J h  abgewickelt,  wodurch 
die  Schnecke  eine  Drehung  nach  Pfeil  1  erfährt,  das  Seil  J3  hin- 
gegen auf  die  Schnecke  aufgewickelt  wird.  Die  Drehung  der 
Schnecke  ist  dabei  der  Richtung  entgegengesetzt,  in  welcher  sie  be- 
wegt wird,  wenn  die  Kuppeluug  eingerückt  ist, 

Die  Drehung  der  Spindeln  Fig.  221,  222  und  223.  Auf  der 
Hauptwelle  A  ist  der  Twistwirtel  P  aufgesteckt  (es  können  je  nach 
Maassgabe  der  zu  spinnenden  Garne  4  verschiedene  Wirtel  aufge- 
schoben werden),  die  über  diesen  gelegte  Trommelschnur  geht  über 
die  Leitrolle  Pt  nach  P4.  von  *da  über  die  im  Wagen  befindlichen 
doppelspurigen  Rollen  Pt<  P4,  wiederholt  über  Ps  und  I\  und 
endlich  von  da  zurück  über  Pb  nach  dem  Twistwirtel  P.  Durch 
eiue  Verstellung  der  Leitrollen  Pt  und  Pb  kann  die  Schnur  ge- 
hörig angespanut  werden  und  durch  Anwendung  der  doppelspurigen 
Rolle  P9  wird  ein  Gleiten  derselben  möglichst  vermieden. 

Die  doppelspurige  Scheibe.  i%  ist  auf  derselben  Welle  befestigt, 
wir  die  Spindeltrommeln  Elg.  223,  welche  sich  nach  beiden  Sei- 
ten des  Headstoekes  erstrecken  und  von  welchen  aus  jede  einzelne 
Spindel  mittelst  einer  besonderen  Schnur  getrieben  wird. 

Die  Bewegung  der  Spindeln  erfolgt  aber  nur  in  deu  ersten  3 
Perioden  auf  diese  Weise,  also  nur  während  dem  Herausfahren  des 
Wagens«  dem  Nachdrahte  und  dem  Abschlagen  (letzteres  geschieht 
dabei  durch  eine  Drehung  der  Spindeln  nach  entgegengesetzter 
Richtung),  iu  welchen  Perioden  diese  Bewegung  eine  gleichförmige 
ist.  Die  Ruckdrehung  der  Spindeln  (beim  Abschlagen)  erfolgt,  wie 
wir  gesehen  haben,  wenn  die  Steuerwelle  L  zum  zweiten  Male  um 
90°  gedreht  worden  ist,  und  zwar  indem  dann  mit  Hülfe  der  Spur- 
scheibe Mx  und  des  doppelannigen  Hebels  A/4  die  mit  dem  Rade 
G  verbundene  Bremsscheibe  III  (die  sich  der  Hauptwelle  entgegen- 
gesetzt bewegt)  gegen  den  auf  A  festen  Bremskonus  IV  angepresst 
wird.  In  der  IV.  Periode  dagegen  wenn  der  Wagen  eingezogen  und  . 
•  das  fertige  Garn  aufgewunden  wird,  muss  die  Spindeldrehung  eine 
gleichmässig  beschleunigte  sein,  die  mit  Hülfe  des  Quadranten- 
mechanismus  hervorgebracht  wird. 

Es  ist  hierbei  sofort  ersichtlich,  dass  diese  Geschwindigkeit 
eine  um  so  grössere  sein  muss,  auf  einem  je  kleinern  Durchmessre 
des  Kötzers  sich  der  Faden  aufwindet,  wenn  dabei  ein  gleichförmi- 
ger Wageneinlauf  vorausgesetzt  wird,  welche  aber,  wenn  das  nicht 
der  Fall  ist,  an  derGeschwindigkeitsmiuderungdes  Wageneiulaufes  Theil 
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nimmt,  woraus  wiederum  folgt,  dass  sie  nicht  von  der  Festscheibe  I 
ausgehen  kann,  sondern  mit  der  Wagenbewegung  verbunden  sein 
muss.  Es  dient  hierzu,  wie  das  schon  beim  Parr-Curtis  Seifaktor 
beschrieben  worden,  der  Quadrant  ,  welcher  durch  ein  an  derselben 
Welle,  wie  die  Seiltrommel  w4,  befindliches  17  Rad  in  Bewegung  ge- 
setzt wird  und  beim  Herausgange  des  Wagens  um  den  4ten  Theil 
einer  Umdrehung  bewegt  wird ,  so  dass  der  Quadrantenarm  qb  in 
eine  aufrechte  Stellung  kommt. 

An  diesem  Arme  befindet  sich  eine  zweigängige  Schranbenspiu- 
del,  auf  welcher  die  Mutter  w,  durch  Drehung  der  Spindel  verscho- 
ben werden  kann  und  von  welcher  letzteren  aus  eine  an  ihr  be- 
festigte Kette  />  j  nach  der  im  Wagen  befindlichen  Trommel  Fx  geht 
und  auf  dieser  augebracht  ist.  Beim  Herausspinnen  des  Wagens 
wird  nun  diese  Kette  kt  mittelst  einer  durch  das  Gewicht  Gt 
(Flg.  221)  straff  angespannten  Schnur  gx ,  welche  um  eine  in  der 
Kettentrommel  Fx  augebrachte  Spur  geschlungen  ist  und  die  analog 
der  Anordnung  beim  Paar-Curtis  Seifaktor  längs  des  Wageulaufes 
hingeht  auf  die  Trommel  Fx  durch  Drehung  der  letztern  aufgewun- 
den. Fx  ist  mit  der  Spindeltroraniel welle  durch  die  beideu  Zahn- 
räder .r1  und  .r2  (66  und  26  Zahne),  die  an  letztere  angegossene 
Scheibe  x3  mit  dem  fest  auf  der  Welle  sitzenden  Sperrrade  j*4  Flg.  223, 
in  welches  sich  je  nach  der  Drehung  von  ein  Sperrkegel  ein- 
legt oder  nicht,  verbunden,  und  kann  einer  Aufwiuduug  der  Kette 
auf  Fx  nicht  entgegenstehen.  (Vergleiche  die  Anorduung  der 
Quadrantenkettentroramel  beim  Parr-Curtis  Seifaktor  Pig,  215). 

Sobald  nun  der  Einzug  des  Wagens  beginnt  wird  auch  die 
Welle  der  Seiltrommel  n4  mit  bewegt",  und  zwar  in  entgegenge- 
setzter Drehrichtung  als  beim  Herausgange  des  Wragens,  was  zur 
Folge  hat,  dass  sich  der  Quadrantenarm  q&  durch  Drehung  des 
mit  dieser  Welle  verbundeneu  Rads  von  17  Zähnen,  gegen  den  Wa- 
gen zu  senkt. 

Die  Drehung  der  Spindeln  muss  nun  zu  Anfang  des  Wagen- 
einzuges langsamer,  am  Ende  aber  schneller  erfolgen,  da  sich  bei 
der  regelmässigen  Kötzerbildung  eine  konische  Fadenschicht  auf  den 
bereits  aufgewundenen  Kötzer  legen  muss.  Die  Trommel  muss  sich 
daher  anfangs  langsamer,  dann  schneller  drehen,  was  wiederum  vor- 
aussetzt, dass  die  Kette  anfänglich  mehr,  dann  aber  weniger  nach- 
gelassen wird ,  was  eben  durch  die  Senkung  des  Quadrantenarmes 
in  Verbindung  mit  der  Verschiebung  der  Laufmutter  ntx  erreicht  wird. 

Schon  bei  Gelegenheit  des  Parr-Curtis  Seifaktors  ist  die  Not- 
wendigkeit der  Verschiebung  der  Laufmutter  während  der  Ausatz- 
bildung nachgewiesen  worden,  die  auch  hier  in  derselben  Art  vor 
sich  geht ,  weshalb  auch  das  darüber  dort  Gesagte  hier  Geltung 
hat,  besonders  da  diese  Verschiebung  in  ganz  analoger  Weise  mittelst 
des  Riemens  r8,  der  um  eine  am  Quadrantenarme  und  im  hinteren 
Theile  des  Headstockes  befindliche  Rolle  r4  geschlungen  ist,  be- 
wirkt wird. 

Der  Auf-  und  Gegenwinder.  Während  des  Wagenauszuges 
muss  Anf-  und  Gegewinder  in  unveränderter  Stellung  bleiben.  Au 
mehren  Stellen  längst  des  Wagens,  sind  deshalb  Spiralfedern  mit- 
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telst  kurzer  Lederriemen  an  der  Aufwinderwelle  befestigt,  so  dass 
der  Aufwinderdraht  in  geringer  Entfernung  über  den  Fäden  steht, 
während  der  Gegenwiuder  .sich  dicht  unterhalb  der  Fäden  hinzieht. 

Auf  der  Gegenwiuderwelle  sind  nämlich  auf  jeder  Seite  des 
Headstockes  eine  oder  mehrere  derartig  durchbrochene  Scheiben 
befestigt,  dass  sie  die  Aufwiuderwelle  hindurchlassen.  Auf  diesen 
Scheiben  liegen  Ketten,  die  auf  der  einen  Seite  durch  ein  grösseres 
Gewicht,  das  durch  aufgelegte  Scheiben  noch  mehr  vergrössert  wer- 
den kann  nud  dessen  Wirkung  beim  Wageneinzug  noch  durch  einen 
unter  dem  Wagen  liegenden  Hebel,  den  sogenannten  Hechtkopf, 
vergrössert  wird,  belastet  sind.  Auf  der  andern  Seite  gehen  diese 
Ketten  nach  einer  am  Wagen  befindlichen  Leitrolle  und  sind  von 
hier  nach  einem  an  der  Aufwinderwelle  angebrachten  kurzen  Hebel 
geleitet,  wodurch  erreicht  wird,  dass  wenn  beim  Einfahren  der  Ge- 
genwinder durch  die  Gewichte  nach  oben  gedrückt  wird,  der  Auf- 
winder sich  herabbewegt  und  so  die  znm  Aufwinden  nöthige  Span- 
nung des  Fadens  zwischen  denselben  herbeiführt. 

Sobald  der  Aufwinder  niedergeht,  hebt  sich  also  der  Gegen- 
winder unter  dem  Einflüsse  des  Gewichtes  und  des  Hechtkopfes,  beim 
Abschlagen  könnte  aber  leicht  ein  Reissen  des  Fadens  durch  die  zu 
grosse  Spannung  hervorgebracht  werden,  weshalb  man  um  wenigstens 
das  Gewicht  des  Hechtkopfes  so  lange  unwirksam  zu  machen,  diesen 
auf  eine  kleine  am  Fussboden  befestigte  Rolle  auflaufen  lässt. 

Die  A  uf  w  in  der  senk  u  ngsro  lle.  Im  Iiinern  des  Wagens  auf 
der  Spindeltrommelwelle  sind  mehrere  Scheiben  und  Räder,  theils 
fest,  theils  lose  aufgeschoben,  die  in  Fig.  223  besonders  gezeichnet 
sind.  Pt  ist  die  bereits  früher  erwähnte  doppelspurige  Scheibe, 
durch  welche  mittelst  der  Twistschuure  die  Drehung  auf  diese  Welle 
übertragen  wird.  //a  ist  ein  auf  der  Welle  festsitzendes  Sperrad 
von  60  Zähneu,  auf  welches  ein  Sperrkegel  einwirkt,  welcher  mit- 
telst einer  auf  die  Nabe  des  Rades  aufgeschobenen  Feder  /3,  ent- 
weder in  die  Zähne  des  Sperrades  eingelegt,  oder  von  denselben 
fern  gehalteu  wird ,  und  der  auf  einen  in  eines  der  Löcher  an  der 
Scheibe  yt  eingesetzten  Bolzen,  drehbar  aufgesteckt  ist. 

Die  Scheibe  y$  ist  um  die  Spindeltrommelwelle  lose  drehbar 
und  mit  einem  Lappen  versehen,  der  zur  Befestigung  der  Kette 
dient,  welche  letztere  sich  bei  einer  Drehung  der  Scheibe  yn  nach 
links,  auf  der  Nabe  derselben  aufwickelt. 

Die  Kette  k2  geht  von  y3  nach  einer  Rolle  P6,  welche  an  dem 
einen  Ende  eines  Winkelhebels  angebracht  ist,  dessen  anderer  Arm 
P7  nach  unten  zu  geht  und,  wenn  der  Wagen  am  Ende  seines  We- 
ges angelangt  ist,  gegen  den  an  dem  Steuerhebel  X  befindlichen 
Bolzen  P-  anstösst,  wodurch  derselbe  gezwungen  ist  in  dieser  (in 
der  Fig.  221  gezeichneten)  Lage  zu  bleiben. 

Die  Kette  k9  geht  ferner  von  P6  aus  nach  einem  auf  der  Auf- 
winderwelle befestigten  gekrümmten  oder  besser  bogenförmigen  Ann 
K;  erfolgt  nun  mit  Hülfe  des  Sperrkegels,  an  der  Scheibe  y3 ,  bei 
der  Rückwärtsdrehuug  der  Spindeln  eine  Drehung  der  Scheibe  ys 
(weil  eben  der  Sperrkegel  durch  die  Zähne  des  Sperrrades  yt  mit- 
genommen wird  nud  folglich  auch  die  Scheibe  y3 ,   in  welcher  der 
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Sperrkegel  befestigt  ist)  nach  links,  so  windet  sich  die  Kette  auf 
die  Nabe  von  ?/3  auf  ;  dabei  dient  ihr  Pfi  als  Leitrolle  und,  weil  der 
untere  Arm  P7  durch  den  Holzen  P^  am  Steuerhebel  X  festgehal- 
ten wird,  mns8  nun  nothwendig  ein  Herabziehen  des  bogenförmigen 
Hebels  V  (auf  der  Aufwinderwelle)  eintreten,  was  ein  Senken  des 
Aufwindedrahts  auf  die  Fäden  bedingt  und  endlich  durch  Einwir- 
kung der  vorher  beschriebenen  Gewichte  ein  Heben  des  Gegen- 
winders  zur  Folge  hat,  woraus  sich  ergiebt,  dass  während  der  Links- 
drehung der  Spindeln  (also  während  des  Abschlagens)  gleichzeitig 
die  nöthige  Bewegung  des  Auf-  und  Gegenwinders  eintritt  (flg.  239 
und  240). 

Sobald  nun  der  Aufwinder  sich  weit  genug  auf  die  Fäden  ge- 
senkt hat,  muss  der  Zug  der  Kette  /»'.,  auf  den  bogenförmigen  He- 
bel V  wieder  beseitigt  werden,  damit  das  Aufwinden  richtig  erfol- 
gen kann,  und  dies  geschieht  dadurch,  dass,  sobald  der  Einzog  des 
Wagens  beginnt,  P7  nicht  mehr  zurückgehalten  wird,  Pn  sich  also 
heben  kann  und  so  die  Spannung  durch  die  Kette  aufgehoben  wird. 

Nachdem  die  Kette  k.2  durch  Rechtsdrehung  der  Spindeln  wie- 
der von  der  Nabe  der  Scheibe  ys  abgewickelt  wurde,  treten  P6  und 
P7  wieder  in  die  in  Fig.  221  gezeichnete  Lage. 

Die  Bewegung  des  Auf-  um!  Gegenwinders  erfolgt  nun  nach 
Maassgabe  der  Aufwindung  mit  Hülfe  des  gleich  zu  beschreibenden 
Kopping  plates. 

Der  Rückwärtsdrehung  der  Spindeltrommelwelle  würde  sich 
aber  die  angespannte  und  auf  die  Trommel  Ft  aufgewickelte  Qua- 
drantenkette kx  wiedersetzen,  würde  nicht  mit  Hülfe  des  auf  der 
Spindeltromniel  welle  festsitzenden  Sperrrades  x4  und  der  lose  auf 
ihr  sitzenden  mit  einem  Sperrkegel  versehenen  Scheibe  J'3  und 
durch  Vermittlung  der  beiden  Zahnrader  xt  und  eine  Rück- 
wärtsdrehung der  Quadrantenkettentrommel  bewirkt,  wodurch  die 
Kette  kt  etwas  abgewickelt  wird. 

Das  Kopping  plate-  Um  einen  möglichst  regelmässigen 
Kötzer  zu  erhalten,  ist  es  nothwendig,  dass  sich  nicht  allein  der 
Aufwinderdraht,  bei  jedem  Denen  Wageneinzuge  um  eine  bestimmte 
Grösse  (ungefähr  der  Stärke  eines  Fadens)  weniger  tief  senkt,  sou- 
dern  dass  er  sich  auch  so  bewegt,  dass  die  Fäden  in  spiralförmi- 
gen Gängen  auf  den  bereits  aufgewundenen  Kötzer  sich  auflegen. 
Hierzu  dienen  nun  die  in  den  Fig.  23S  - 24t  abgebildeten  Theile  in 
Vereinigung  mit  dem  Kopping  plate.  <it  ist  die  mit  dem  Aufwin- 
der durch  einen  Ann  verbundene  Aufwinderwelle,  t/2  die  mit  dem 
Gegenwinder  ebenfalls  durch  einen  Arm  verbundene  Gegenwinder- 
welle, V  der  bereits  früher  beschriebene  Hebel,  mittelst  dessen  die 
Senkung  des  Aufwinders  hervorgebracht  wird,  t'  die  der  Auf-  und 
Gegenwinderwelle  parallele  Welle,  auf  der,  der  zum  Theil  verzahnte  und 
mit  einem  Einschnitte  zur  Aufnahme  des  Riegels  tt  versehene  Sek- 
tor Ux  lose  aufgeschoben  ist. 

Durch  den  in  diesen  eingreifenden  2ten  Zahnsektor  u9  kann 
eine  Drehung  der  Aufwinderwelle  auf  den  Sektor  u ,  und  umgekehrt 
eine  Drehung  von  w,,  wie  wir  weiter  unten  sehen  werden,  auf  die 
Aufwinderwelle  übertragen  werden. 
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Neben  «,  befindet  sich  der  schon  erwähnte  ovale  Ring  an 
dem  oberhalb  der  Riegel  u  angebracht  ist,  und  welcher  sich  nach 
der  Seite  weiter  fortsetzt  und  im  Hebel  tvx  lose  drehbar  befestigt 
ist,  w |  ist  nun  ebenfalls  um  die  Welle  o  drehbar  und  unterhalb  des 
ihn  mit  u  verbindenden  Zapfens  mit  einem  Bolzen  w2  versehen,  der 
durch  die  Spiralfeder /4  gezwungen  ist,  sich  auf  die  Kaute  des  an  der 
Seite  des  Headstocks  angebrachten  Kopping  plates  Qt  aufzulegen. 

Da  sich  nun  wx  um  v  drehen  kann,  so  inuss  10,  sich  beim 
Hereinschiebeu  des  Wagens  genau  so  heben  oder  senken,  wie  das 
durch  die  obere  Kante  des  Kopping  plate  Qt  bedingt  wird  und  es 
wird  diese  Bewegung  auf  deu  Riegelarm  u  übertragen.  Diese  Be- 
wegung geht  nun  von  dem  Augenblicke  au  auf  den  Sektor  «,  über, 
in  welchem  u  in  den  Einschnitt  von  ui  einsinkt  und  währt  so  lange, 
als  eben  u  in  ux  rnhen  bleibt. 

Dieses  Einfallen  des  Riegels  u  in  ux  erfolgt  aber  bei  der  mit- 
telst der  Aufwiuderseukungsrolle  hervorgebrachten  Senkung  des 
Aufwinders  in  dem  Augenblicke,  wo  a  über  ux  zu  stehen  kommt. 
Durch  die  allmälige  Senkuug  des  Kopping  plates  (die  mit  Hülfe  des 
am  Wagen  befestigten  Hebels  Ut  erfolgt,  welcher  bei  Beendigung 
des  Wagenweges  gegen  einen  Sperrkegel  anstössst,  diesen  hebt  und 
so  eine  Drehuug  der  Schraube  Ut  herbeiführt)  wird  nun  bewirkt, 
da ss  bei  jedem  folgenden  Wageneinzuge  tt  in  eine  etwas  weiter  nach 
links  liegende  Stellung  kommt  als  vorher;  der  Aufwinder  wird  da- 
her auch  früher  zum  Stillstande  gelaugen,  und  da  das  Einfallen  des 
Riegels  in  den  Einschnitt  ux  die  Einrükung  des  Wageneinzuges 
hervorbringt,  so  wird  der  Aufwinder  beim  Rückgange  des  Wagens 
(durch  den  auf  dem  Kopping  plate  gleitenden  Bolzen  w2>  der  seine 
Bewegung  auf  den  Kreissektor  u ,  überträgt,  und  dieser  wieder  mit- 
telst des  Zahnsektors  wa  auf  die  Aufwinderwelle  ax)  entsprechend 
geführt  werdeu. 

Ist  der  Wagen  bei  den  Cylindern  angekommen,  so  hebt  ein  ab- 
geschrägtes Stelleisen  S.z  den  ovalen  Ring  w,  rückt  den  Riegel  u 
aus  dem  Einschnitte  heraus,  der  sich  nun  auf  den  ungezähnten 
Theil  des  Sektors  nx  auflegt  und  dadurch  w  verhindert  wieder  nie- 
derzugehen. Die  an  der  Aufwinderwelle  befestigten  Federn  bringen 
durch  ihre  Spannung  den  Anfwinderdraht  wieder  in  seine  Lage  über 
die  Spindelspitzen. 

Wir  können  nun,  nachdem  wir  die  Wirkung  der  verschiedenen 
Mechanismen  kennen  gelernt  haben,  zur  Beschreibung  ihrer  Stellung, 
während  der  einzelnen  Perioden  übergehen. 

(Die  Eintheilung  des  ganzen  Spieles  geschieht  nach  dem  bei 
den  Mulemaschinen  angegebenen  Bewegnngsschema.) 

I.  Periode.  Das  Streckwerk  ist  in  Bewegung  und  giebt 
eine  bestimmte  Menge  Vorgarn  in  gestrecktem  Zustande 
aus,  die  Bewegung  geht  von  der  Hauptwelle  <A  aus  mit 
Hülfe  des  16er  Triebes  a.  Der  Wagen  entfernt  sich  von 
dem  Streckwerke,  in  der  Regel  mit  einer  um  einen  oder 
einige  Zolle  grösseren  Geschwindigkeit  des  Vordercylin- 
ders,  die  Bewegungsübertragung  geht  ebenfalls  mittelst 
des  16er  Triebes  von  der  Hauptwelle  A  aus. 
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Endlich  die  Spindeln  erhalten  eine  Drehung  um  ihre  Achse 
(mit  der  Uhr  gezählt  5124  pro  Minute  beim  grossen  Twistwirtel) 
mit  Hülfe  der  bereits  angegebenen  Scheiben  und  Leitrollen,  über  wel- 
che die  Twistschnur  geschlungen  ist;  die  Bewegung  geht  ebenfalls 
von  der  Hauptwelle  A  aus. 

Um  nun  diese  verschiedenen  Bewegungen  auszuführen,  hat  die 
Steuerwelle  L  eben  ihre  4te  Drehung  um  90°  vollendet  und  der  am 
Hebel  T  befindliche  Vorstoss  U  lehnt  sich  gegen  den  Ansatz  Ii  au 
der  Scheibe  K,  so  dass  die  Feder  Sx  durch  ihren  Druck  gegen  den 
m    Stift  S  eine  Drehung  der  Steuerwelle  nicht  hervorbringen  kann. 

Dadurch  aber  ist  die  am  tiefsten  liegende  Kante  des  Kammes 
M  so  gedreht  worden,  dass,  da  der  an  der  Riemengabel  B0  befind- 
liche Zapfen  gegen  diese  Kante  unter  Einwirkung  der  Feder  f2  ge- 
presst  wird,  der  Riemen  auf  der  Fest  sehe  i  b  e  I  liegt,  so  dass  alle 
von  der  Hauptwelle  ausgehenden  Bewegungen  eingerückt  sind,  also 
mittelst  der  Rader  a  (16  Zahne)  b,  c,  d  und  e  das  konische  Rad 
/  in  Umdrehung  sich  befindet  und  ebenfalls  durch  die  Rader  a.  b.  c, 
d,  h,  t,  k  und  /,  das  Rad  m.  Gleichzeitig  aber  umschlingt  der 
Riemen  auch  einen  Theil  der  Losscheibe  11,  so  dass  diese  sich 
ebenfalls  bewegt  und  diese  Drehung  mit  Hülfe  der  Räder  B  (33 
Zähne  an  der  Scheibe  II  angegossen),  C  (50  Zähne),  J)  (18  Zähne), 
E  (33  Zähne)  und  F  (13  Zähne)  auf  das  auf  der  Hanptwelle  lose 
aufgeschobene  Bremsrad  6\  aber  in  entgegengesetzter  Drehrichtnng 
übertragen  wird. 

Das  Streckwerk  und  die  Wagenbewegung  sind  eingerückt,  und 
zwar  deshalb,  weil  die  an  der  Seite  mit  einer  Nuth  versehene 
Friktionsscheibe  Dx  den  Hebel  Ex  nach  links  gedreht  hat,  wo- 
durch mittelst  der  Hebel  Fx.  G%  und  JIX  die  Kuppelungen  bei  / 
und  in  eingerückt  sind. 

Die  Spurscheibe  Mx  hat  den  Ann  des  Hebels  Mt  nach  rechts 
gedrückt,  so  dass  das  Bremsrad  G  nicht  mit  dem  auf  der  Haupt- 
welle A  festsitzenden  Bremskouus  IV  in  Berührung  ist,  die  Haupt- 
welle hat  also  eine  Drehung  nach  links  und  hindert  auf  diese  Weise 
die  Rechtsdrehung  des  Rades  G  nicht.  Durch  die  Spurscheibe  0 
endlich  ist  der' eine  Arm  des  Hebels  O,  nach  links  gedrückt  wor- 
den, so  dass  die  Kuppelung  bei  J  nicht  eingerückt  ist,  die  Bewe- 
gung der  Welle  Ax  kann  daher  nicht  mittelst  der  Räder  ./  und  J, 
auf  die  Doppelschnecke  J2  übertrageu  werden.  Letztere  ist  aber 
dennoch  in  Bewegung  und  zwar  nach  Pfeil  1,  weil  durch  den  Her- 
ausgang des  Wagens  sich  das.  über  die  auf  der  Wagenauszugswelle 
lose  aufgeschobene  Leitrolle  J6  nach  dem  Bolzen  <j4  am  Wagen 
gehende  Seil  J ft  sich  abwickelt  und  das  gleichzeitig  über  die  Leit- 
rolle J4  gehende  und  mittelst  des  Bolzens  q2  am  Wagen  befestigte 
Seil  J3  eine  Aufwickluug  erfährt. 

Die  Spindeln  endlich  werden  in  eine  rechtsgängige  Drehung  um 
ihre  Achse  versetzt,  und  zwar  auf  die  schon  weiter  oben  angege- 
bene W'eise  durch  die  Drehung  der  Hauptwelle  vi,  auf  welcher  der 
Twistwirtel  befestigt  ist.  Sobald  der  Wagen  am  Ende  seiner 
Bahn  angelangt  ist,  tritt  die 


Digitized  by  Google 


—    409  _ 

II.  Periode  ein.  Das  Streckwerk  und  die  Wagen- 
bewegung sind  auszurücken,  die  Spindelbewegung  geht 
noch  in  demselben  Sinne,  als  in  der  ersten  Periode  fort, 
wodurch  dem  Garne  der  Nachdraht  gegeben  wird. 

Ein  am  Wagen  angeschraubter  Vorstoss,  trifft  gegen  den  am 
Haken  h2  (welcher  den  Steuerhebel  X  unterstützt)  befindlichen  Bol- 
zen s4,  schiebt  diesen  zurück  und  nimmt  somit  den  Steuerungs- 
hebel X  seine  Auflage  auf  dem  Stifte  $*,  so  dass  dieser  unter  Ein- 
wirkung seines  Uebergewichtes  und  der  Feder  /,  niedersinkt.  In 
demselben  Moment  aber  hat  der  Wagen  seinen  Weg  vollendet  nnd 
durch  den  in  seiner  höchsten  Lage  sicli  befindenden  ovalen  Ring 
tc  (der  auf  die  zum  Auf-  und  Gegeuwinder  parallelen  Welle  v  aufge- 
schoben ist)  wird  der  Hebel  n2  etwas  gehoben,  wodurch  mittelst 
des  gekrümmten  Armes  nl  und  der  Zugstange  t/  der  Haken  h*  nach 
rechts  zu  verschoben,  und  so  der  Steuerungshebel  X  mit  Hülfe  des 
an  ihm  befestigten  Bolzens  s&  abgefangen  wird. 

Gleichzeitig  fangt  auch  der  durch  eine  Feder  oder  ein  Gegen- 
gewicht nach  obeu  zu  gedrückte  Haken  tz  einen  am  Wagen  befind- 
lichen Bolzen  </3  ab  und  bewirkt  dadurch  den  Stillstand  des  Wagens 
so  lange,  bis  später  t*  wieder  niedergedrückt  wird. 

Durch  die  Seuknug  des  Stenerungshebels  Jl,  um  den  Abstand 
der  beiden  Haken  h*  und  /*3,  hebt  sich  das  hintere  Ende  desselben 
um  so  viel,  dass  mittelst  der  Zugstange  x  der  Hebel  21  in  seine 
nächst  höhere  Lage  kommt. 

Der  am  Hebel  T  befindliche  Vorstoss  hebt  sich  sonach  etwas 
über  Ausatz  R  an  der  Scheibe  ivT,  die  gegen  den  Stift  S  drückende 
Feder  St  bewirkt  eine  geringe  Drehung  der  Steuer  welle,  der  cylin- 
derische  Umfang  der  Friktionsscheibe  I)l  kommt  mit  C,  in  Berüh- 
rung, so  dass  die  Steuerwelle  sich  um  £  oder  90°  herumbewegt. 

Nun  steht  die  2te  Einkerbung  der  Scheibe  />,  C,  gegenüber 
und  wird  die  Wirkung  der  Feder  -S\,  die  sich  nun  gegen  den  2teu 
Stift  S  anlegt,  dadurch  verhindert  zur  Geltung  zu  gelangen,  dass 
sich  der  Finger  Nt  (an  der  Stenerwelle)  gegen  die  an  der  Zähler- 
welle befindliche  und  mit  einem  Ausschnitte  versehene  Scheibe  N2 
anlegt. 

Durch  die  Drehung  der  Steuerwelle  ist  aber  nach  der  Form 
des  Kammes  M  eine  Einwirkung  auf  die  Stellung  der  Riemen- 
gabel nicht  hervorgebracht  worden,  der  Riemen  liegt  also  noch 
fort  auf  der  Festscheibe  I.  so  dass  die  Spindeldrehung  fortdauert, 
und  den  Fäden  der  sogenannte  Nachdraht  ertheilt  wird;  auch  die 
Scheibe  II  befindet  sich  immer  in  Bewegung,  weil  der  Riemen  einen 
Theil  ihres  Umfanges  mit  umschliesst. 

Ferner  ist  mit  Hülfe  der  seitlichen  Spur  an  der  Friktionsrolle 
Dt  der  Hebel  Ex  und  durch  diesen  die  Führungsschiene  Fx  nach 
links  verschoben  werden,  wodurch  der  Hebel  *V,  das  Streckwerk, 
durch  Hl  die  Wagenauszugwelle  zum  Stillstande  gekommen  ist. 
Nach  der  Form  dieser  seitlichen  Spur  in  der  Friktionsscheibe  ist 
dabei  ersichtlich,  dass  der  Hebel  während  3er  Stellungen  der  Scheibe 
/>,  in  derselben  Lage  bleibt,  woraus  folgt,  dass  das  Streck  werk  und 
die  Wagenauszugswelle  erst   nach  Beendigung  des  Wageneinzuges 
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(wenn  also  die  Steuerwelle  zum  4ten  Male  gedreht  wurde)  einge- 
rückt werden  kann. 

Die  beiden  Spurscheiben  Mt  und  0  haben  nach  der  Form  ih- 
rer Spuren  (Hg.  226  und  231)  eine  Einwirkung  auf  die  Hebel  Jtf, 
und  0,  nicht  hervorbringen  können,  so  dass  ebenso  wenig  die  Kup- 
pelung bei  J  eingerückt,  als  auch  eine  Verbindung  der  Bremsscheibe 
III  mit  der  auf  dem  Hauptwelle  festsitzenden  Bremskonus  IV  herge- 
stellt worden  ist. 

Hat  sich  nun  die  Welle  der  Scheibe  ^V.2  unter  Einwirkung  der 
auf  der  Hauptwelle  befestigten  eingängigen  Schnecke  und  des  Ziihl- 
rades  Z  (das  je  Dach  den  zu  gebenden  Drehungen  grösser  oder 
kleiner  anzunehmen  ist)  so  weit  herumgedreht,  dass  der  Ausschnitt 
der  Scheibe  N±  dem  Finger  Nt  gegenübersteht,  so  tritt  die 

III.  Periode  ein,  d.  h.  die  Spindeln  müssen  zurück- 
gedreht werden,  um  eine  geringe  Menge  des  bereits  auf- 
gewunden e  u  'Fadens  wieder  abzuwickeln,  der  A  u  f  w  i  n  d  e  r 
wird  abwärts,  der  Gege n wi  nder  dagegen,  um  eine  Schlei- 
fenbildung zu  verhiuderu,  aufwärts  bewegt. 

Sobald  nun  der  Finger  Ar,  dem  an  der  Scheibe  Ar4  befindlichen 
Ausschnitt  gegenübersteht,  bewirkt  der  Druck  der  Feder  St  gegeu 
den  Stift  &  eine  geringe  Drehung  der  Scheibe  K  und  somit  der 
Steuerwelle,  der  cylinderische  Theil  zwischen  der  2teu  und  3ten 
Einkerbung  an  der  Friktionsscheibe  />,  kommt  mit  C,  in  Berüh- 
rung und  die  Steuerwelle  macht  nun  zum  zweiten  Mal  eine  Dre- 
hung um  90°  und  es  wird  hierauf  die  Wirkung  der  Feder  Sx  gegeu 
den  Stift  8  dadurch  aufgehoben,  dass  sich  der  am  Hebel  T  befind- 
liche Vorstoss   U  gegen  den  Ansatz  Ii1  an  der  Scheibe  K  anlegt. 

Durch  die  2te  JDrehung  der  Steuerwelle  L  werden  aber  die 
folgenden  Veränderungen  hervorgebracht. 

Der  an  der  Kaute  des  Kammes  M  gleitende  Stift  der  Riemen- 
gabel wird  nach  links  verschoben,  der  Riemen  kommt  sonach  alleiu 
auf  die  Losscheibe  II  der  Hauptwelle  A  und  iu  Folge  dessen  bleibt 
diese  stehen  und  die  Spiudeldrehung  wird  aufgehoben. 

Durch  die  Spurscheibe  Mt  wird  der  Hebel  J/a  nach  links  ge- 
drückt, wodurch  das  Bremsrad  G  mit  der  Bremsscheibe  III,  das 
lose  auf  der  Hauptwelle  sitzt  und  welches  mit  Hülfe  der  Räder 
B,  C\  D,  E  und  F  entgegengesetzt  der  Drehrichtung  der  Haupt- 
welle in  Bewegung  gesetzt  wird,  gegen  den  auf  der  Hauptwelle 
festen  Bremskonus  IV  gepresst  uud  so  der  Hanptwelle  und  mithin 
auch  den  Spindeln  eine  Rückwärtsdrehuug  gegeben,  die  deshalb 
nothwendig  ist,  um  eine  geringe  Länge  des  bereits  aufgewundenen 
Fadens  wieder  abzuwickeln. 

Aus  der  Form  der  in  Fig.  226  abgewickelt  gezeichneten  Spur 
von  Mx  ist  aber  ersichtlich,  dass  nur  in  dieser  einzigen  Stellung 
ein  Anpressen  der  Bremsscheibe  III  gegen  den  Bremskonus  IV 
möglich  ist. 

Durch  die  Drehung  der  Spurscheibc  O  ist  keine  Eiuwirkung  auf 
den  Hebel  0,  erfolgt,  die  Kuppelung  bei  J  ist  also  noch  ausgerückt. 

Durch  den  Linksgang  der  Spindeltroiumelwelle  legt  sich  nun 
der  an  der  Scheibe  y3  befindliche  Sperrkegel  (Vig.  223)  in  das  auf 
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ihr  feste  Sperrad  ein,  es  wird  sonach  die  Scheibe  y3  ebenfalls 
nach  links  gedreht  und  die  über  die  Köllen  P6  nach  dem  bogen- 
förmigen (an  der  Aufwinderwelle  befindlichen)  Hebel  F gehende  Kette 
Är2,  wickelt  sich  auf  die  Nabe  der  Scheibe  y%  auf,  wodurch  die  Auf- 
winderwellc  ax  so  gedreht  wird,  dass  sich  der  Aufwinder  selbst  auf 
die  Faden  niedersenkt,  dagegen  der  Gegenwinder  unter  Einfluss  der  an 
den  Ketten  hängenden  Gewichte  und  aufgelegten  Scheiben,  aufwärts 
bewegt  wird,  um  eleu  Faden  zwischen  den  Auf-  und  Gegenwinder 
anzuspannen. 

Der  untere  Arm  P7  des  Hebels,  welcher  die  Rolle  P6  (die  der 
Kette  k%  als  Leitrolle  dient)  trägt,  legt  sich  dabei  gegen  den  am 
Steuerungshebel  X  befestigten  Bolzen  PH ,  so  dass  er  gezwungen 
wird  in  der  in  der  Fig.  221  gezeichneten  Lage  zu  verharren. 

Durch  die  Drehung  der  Aufwinderwelle  wird  nun  mit  Hülfe 
des  kleinen  Zahnsektors  «v.2  der  mit  dem  Ausschnitte  versehene,  auf 
die  Welle  v  (parallel  zur  Aufwinderwelle  gelegen)  lose  aufgeschobene 
und  theilweis  verzahnte  Sektor  ut  ebenfalls  gedreht  und  zwar  von 
links  nach  rechts.  Ist  nun  diese  Drehung  so  weit  gediehen,  dass 
der  Einschnitt  an  W,  unter  dem  Riegel  u  zu  stehen  kommt,  wel- 
cher letztere  an  dem  kurzen  Hebelarme  des  ovalen  Ringes  sich  be- 
findet, so  fällt  u  unter  der  Einwirkung  des  Druckes  am  Hebel  tt9 
in  diesen  Einschnitt  und  sinkt  so  tief  bis  der  ovale  Ring  W  auf  der 
Welle  /;  aufsitzt.  Der  Hebel  n2  folgt  nun  ebenfalls  uach,  bewirkt 
ein  Sinken  der  Zugstange  //  und  der  den  Steuerungshebel  X  tra- 
gende Haken  /<3  wird  unter  dem  Stifte  $s  weggezogen  und  der 
Steuernngshebel  X  fällt  nieder,  bis  er  durch  ein  Stelleisen  x  Kig.  230 
aufsehalten  wird.    In  diesem  Augenblick  erfolgt  der  Eintritt  der 

IV.  Periode,  in  welcher  der  Wagen  eingefahren  und 
den  Spindeln  eine  Drehung  nach  rechts  mit  Hülfe  des 
Quadrantenraechanismns  gegeben  und  endlich  der  Auf-  und 
Gegenwinder  so  geführt  wird,  dass  sich  der  Faden  in 
einer  konischen  Schicht  auf  den  bereits  gebildeten  Kötzer 
auflegt. 

Durch  das  Niederfallen  des  Steuerungshebels  X  wird  vermit- 
telst der  Zugstange  y,  der  den  Wagen  haltende  Haken  t2  zurück- 
gezogen, so  dass  der  Wagen  wieder  frei  wird. 

Wenn  der  Steuerungshebel  X  vorn  niederfällt,  wird  er  natür- 
lich hinten  gehoben  und  zwar  so  hoch,  dass  mittelst  der  Zugstange 
x  der  Yorstoss  U  am  Hebel  T  über  den  Ansatz  Hy  an  der  Scheibe 
K  zu  stehen  kommt.  Dadurch  macht  nun  unter  Einwirkung  der  sich 
gegen  den  Stift  8  anlegenden  Feder  St  die  Steuer  welle  L  ihre  '«He 
Vierteldrehung,  die  dadurch  begrenzt  wird,  dass  sich  U  gegen  Ä* 
anlegt.  Durch  die  3te  Drehung  der  Steuerwelle  wird  nun  auf  die 
Riemengabel  eine  Bewegung  durch  den  Kamm  M  nicht  ausgeübt, 
so  dass  also  der  Riemen  auf  der  Losscheibe  11  liegen  bleibt,  durch 
die  Drehung  der  Spurscheibe  J/,  aber  wird  mittelst  des  Hebels  J/.2 
bewirkt,  dass  das  Bremsrad  G  von  dem  Bremskonus  IV  zurück- 
gezogen wird  ,  so  dass  also  die  Rückdrehung  der  Spindeln  aufhört. 
Endlich  wird  durch  die  Spurscheibe  O  der  Hebel  O,  nach  rechts 
zu  verschoben,    wodurch  die  Kuppelung  bei  J  eingerückt  und  die 


Digitized  by  Google 


_    412  — 

Drehung  der  Welle  Ax  mittelst  der  konischen  Räder  J  und  «7,  auf 
die  Doppelschnecke  J.2  nach  Richtung  des  Pfeiles  2  übertragen  und 
so  der  Wageneinzug  in  Gang  gesetzt  wird;  indem  nämlich  sich  die 
Schnecke  nach  Pfeil  2  herumdreht,  wird  das  über  die  Leitrolle 
J„  nach  dem  Wagen  gehende  Seil  J6  auf,  das  andere  über  die  Leit- 
rolle J4  nach  dem  hinteren  Theile  des  Wagens  gehende  Seil  J3 
aber  abgewickelt. 

Durch  das  Einfahren  des  Wagens  wird  aber  auch  die  Seiltrom- 
mel /i4  (entgegengesetzt  ihrer  Drehung  beim  Herausgange  des  Wa- 
gens) bewegt,  und  weil  nun ,  wenngleich  sich  in  Folge  dessen  mit 
Hülfe  des  auf  der  Welle  von  w4  sitzenden  17  Rades  Flg.  221  der 
Quadrautcnarm  senkt,  der  Wagen  sich  immer  mehr  vom  Quadranten- 
arme qb  entfernt,  so  bewirkt  die  Abwickelung  der  Kette  kx  von 
der  Trommel  Ft  auf  die  weiter  oben  beschriebene  Weise  die  Dre- 
hung der  Spindeln  zum  Aufwinden  des  Fadens. 

Zur  richtigen  Bildung  des  Ansatzes  ist  es  nöthig,  dass  sich  die 
Laufmutter  m,  so  lange  der  Ansatz  noch  nicht  fertig  ist,  bei  jedem 
neuen  Wageueinzug  um  etwas  nach  oben  verschiebt,  nach  Beendi- 
gung des  Ansatzes  ist  dies  nicht  mehr  uöthig  und  die  Mutter  bleibt 
nun  während  des  ganzen  übrigen  Abzuges  unverändert  in  ihrer 
Lage;  sollten  sich  aber  dann  noch  einige  Unregelmässigkeiten  in  der 
Spindelgeschwindigkeit  zeigen  (so  dass  also  die  Spindeln  zuletzt 
nicht  schnell  genug  gingen,  um  den  Faden  gehörig  aufzuwickeln), 
so  hilft  man  sich  damit,  dass  man  die  kleine  im  Schlitze  des  Qua- 
drantenarmes qs  verstellbare  Rolle  etwas  weiter  herausstellt.  Senkt 
sich  dann  der  Quadrantenarm,  so  legt  sich  derselbe  auf  die  Kette 
auf,  vermehrt  ihren  Zug  und  bringt  auf  diese  Weise  eine  grössere 
Spindelgeschwindigkeit  hervor. 

Die  Bewegung  des  Aufwinders  (und  dadurch  auch  die  des  Ge- 
genwinders) wird  während  des  Wageneinzuges  durch  das  Kopping 
plate  regulirt,  indem  die  kleine  durch  die  Feder  f4  (Fig.  23!>)  ge- 
gen die  Kante  des  Kopping  plate  gedrückte  Rolle  m?4  ihre  Bewe- 
gung mittels  des  mit  ihr  verbundenen  und  im  Einschnitte  des  Sek- 
tors w,  liegenden  Riegels  u  auf  den  Sektor  »,  und  von  hier  aus 
mit  Hülfe  des  IL  Sektors  u2  auf  die  Aufwinderwelle  überträgt. 

Für  jeden  neuen  Wagenzug  hat  sich  das  Kopping  plate  etwas 
tiefer  gestellt  (mit  Hülfe  der  bekannten  Sperrradvorrichtuug) ,  was 
wiederum,  da  dadurch  das  Einfallen  von  winw,  früher  erfolgt,  be- 
wirkt, dass  der  Aufwinder  für  jeden  neuen  Wageneinzug  etwas 
weniger  tief  herabgezogen  wird.  Ist  der  Wagen  fast  bei  den  Cy- 
lindern  angekommen,  so  hebt  das  abgeschrägte  Stelleisen  *S4  den 
ovalen  Ring  vr,  wodurch  der  Riegel  u  ans  dem  Einschnitte  des  Sek- 
tors tfj  gehoben  wird  und  sich  auf  dem  ungezahnten  Theile  des- 
selben auflegt.  Der  Aufwinder  wird  nun  wieder  frei  und  dadurch 
unter  Einwirkung  der  au  der  Aufwinderwelle  befestigten  Federn  in 
die  Höhe  gehoben,  da  das  Kopping  plate  an  seinem  hiutern  Ende, 
also  in  der  Nähe  des  Streckwerkes  in  einer  steil  abfallenden  Fläche 
endigt.  Sobald  der  Wagen  bei  den  (Mindern  wieder  angelangt  ist 
tritt  die 
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V.  Periode  ein,  in  welcher  die  Steuerwelle  L  ihre 
4te  und  letzte  Vier telsdrehung  macht  und  dadurch  alles 
wieder  in  die  Stellung  der  1.  Periode  übergeführt  wird. 

An  der  den  Cyliudern  zugekehrten  Wagenseite  ist  mittelst  eine$ 
Stelleisens  die  Rolfe  ra  angeschraubt.  Diese  drückt  bei  der  An- 
kunft des  Wagens  bei  dem  Streckwerke  auf  den  Steuerungshebel  Ä", 
der  sich  nun  mit  seinem  vordereu  Theile  sofort  hebt  und  sich  mit 
dem  Stifte  s*  auf  den  um  den  Bolzen  A*  drehbaren  Haken  h2  auflegt. 

Mit  Hülfe  der  Zugstange  x  aber  wird  der  Hebel  T  niederge- 
drückt, dass  sich  der  Vorstoss  U  bis  unter  den  Ansatz  B9-  an  der 
Scheibe  K  herabschiebt. 

Sofort  kommt  die  Wirkung  der  Feder  Sx  gegen  den  Stift  S 
zur  Geltung,  der  cylindrische  Theil  zwischen  der  3ten  und  4ten 
Einkerbung  an  der  Scheibe  2),  kommt  mit  Cx  in  Berührung  und 
es  erfolgt  sonach  die  4te  und  letzte  Viertelsdrehung  der  Steuer- 
welle L,  welche  wiederum  dadurch  begrenzt  wird,  dass  sich  U  am 
Hebe*l  T  gegen  den  Ansatz  7?  der  Scheibe  K  anlehnt. 

Hierdurch  ist  alles  wieder  in  die  Stellung  bei  der  ersteu  Pe- 
riode übergeführt  worden,  indem  der  Kamm  M  den  an  der  Riemen- 
gabel R0  befestigten  Stift,  mit  Hülfe  der  Feder/,,  nach  rechts 
verschoben  hat,  der  Riemen  liegt  also  wieder  auf  der  Festscheibe  I. 

Der  Hebel  Ex  ist  durch  die  seitliche  Spur  in  der  Friktions- 
welle Dx  nach  links  gedrückt  worden,  ebenso  auch  durch  diesen 
wieder  die  Führungsschiene  Fx,  was  die  Einrückung  des  Streck- 
werkes und  der  Wagenauszugswelle)  mit  Hülfe  von  Gx  und  //,,  zur 
Folge  hat. 

Das  Bremsrad  G  ist  nicht  mit  dem  Bremskonus  IV  in  Berüh- 
rung, weil  der  Hebel  M2  durch  die  Spurscheibe  Mx  nach  rechts 
gedrückt  ist  und  endlich  die  Kuppelung  bei  J,  welche  den  Wageu- 
einzug  hervorbringt,  ist  mittelst  der  Spurscheibe  0  und  des  Hebels  Ox 
ausgerückt  worden. 

Die  Berechnung  des  Seifaktors. 

Ohne  hier  so  ins  Detail  der  Rechnung  einzugehen,  wie  bei  der 
Mulemaschine ,  dürften  doch  die  nachstehenden  Daten  nicht  ohne 
Interesse  sein,  weshalb  sie  besonderer  Betrachtung  unterworfen 
werden  mögen. 

Bei  |  dem  JPlatt'schen  (und  ebenso  auch  beim  Parr  -  Curtis) 
Seifaktor  ändert  man  die  Spindelgeschwindigkeit  durch  Anstecken 
verschiedener  Twistwirtel. 

Mit  Hülfe  der  Rhodes'schen  Uhr  hatten  die  Spindeln  pro  Mi- 
nute folgende  Umgänge  (der  grösste  Wirtel  ist  mit  I,  der  kleinste 
mit  IV  bezeichnet). 

Wirtel  I     =  5124  Umgänge  pro  Minute 
„      II   =  4765 
„      III  =  4406 

„      IV  =  4046        „        „  „ 


Digitized  by  Google 


—    414  — 

Legt  »uan  die  vorher  erwähnten  Durchmesser  der  Trommeln  etc. 
zu  Granite,  so  ergieht  die  Rechnung  bei  202  Umgängen  der  Haupt- 
welle : 

202  X  2*fx  *'  s=  5415  Umgänge 

16 

und  somit  der  Verlust  au  Geschwindigkeit  durch  das  Gleiten  der 
Schnuren : 

wenn  5124  gezählte  Umgänge  5415  berechneten  entsprechen, 

so  gehören  zu  100  gezählten: 

5415  X  100        ,n„  „„  ,       ,  _  * 

r      •       :=  105,00  berechnete  Umgänge. 
D 1 24 

Berechnet  man  das  rückwärts  auch  für  die  andern  Wirtel,  so 
erhält  man: 


Wirtel. 


Mit  der  Uhr  do.  berech- 
gezählte  Um-     nete  hei 
Ränge  pro      ö.ttti  Pj-oc. 


Auf  ei  neu 


do.  nicht  be- 
rechnete, 
kommen  be-  sondern  ge- 


I>ie  Haupt-  Umgang  der 
welle  hat     Htuptwelle  I  rechnete, 


Minute. 

Verlust. 

Umgänge. 

rechnete 
Spindel  umg. 

zählte. 

_. 

I 

5124 

5415 

20,0 

19,5 

II 

4705 

5035 

19,2 

18,1 

111 

4400 

4055 

J  202 

17,7 

16,8 

IV 

4040 

4275 

10,3 

i 

15,4 

Gesponnen  soll  40er  Schuss  aus  New  Orleans  werden,  das  also 
20,23  Drehungen  hat,  auf  der  Maschine  ist  der  grüsste  Twistwirtel 
aufgesteckt. 

Die  Umgänge  des  Vordere y  linders. 
1 0 

262  X       =  93,10  hei  einem  Durchmesser  von  1"  engl,  da- 
4.) 

her  die  Lieferung: 
93,10  X  1  X  3,141  =  292,7"  engl.  =  315"  sächs.  =  8,13  Jard. 
Der  Einzugcylinde r. 

Umgänge  =  93,1«  X  i|  X  25  =  12,04. 

Bei  eiuem  Durchmesser  von  |"  engl,  daher  der  Einzug: 
12,04  X  0,875  X  3,141  =  33,12"  engl.  =  35,0"  sächs. 

Der  Verzug  =  2g-=:^  =8,8.m 

Der  Mittel cyli nder. 

Am  Eiuzugcylinder  steckt  ein  30er  Rad  und  überträgt  mittelst 
eines  Doppelrades  die  Drehung  auf  das  am  Mittelcylinder  (von  eben- 
falls J"  Durchmesser)  steckende  24er  Rad. 
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Der  Verzug  zwischen  Mittel-  und  Einzugcylinder  ist  daher: 

24  ~  ';25 

und  zwischen  Mittel-  und  Ausgebcylinder : 

1,25        ',ü7'  , 

Der  Wagen.    Die  Umgänge  der  Seiltrommel  w3 

262  X  ]?X  28  X  II  =  13,8. 
45      63  54 

Die  Wageugeschwindigkeit  daher  bei  einem  Durchmesser  dieser 
Trommel  von  7"  engl.: 
13,8  X  7  X  3,141  =  303,4"  engl.  ss=  326,6"  sächs.  —  8,429  Jard. 
Der  Wageu  spinnt  heraus  67 engl. 

Es  verhält  sich  nun  die  Geschwindigkeit  des  Vordercylinders 
zu  der  des  Wagens  wie  292,7  :  303,4  und  sonach  wird  der  Wageu 
beim  Herausspinnen  gegen  das  Streckwerk  gewinnen:  Wagenweg 
minus  Weg  des  Vordercylinders  in  derselben  Zeit,  dies  ist  aber: 

67  i  -  "9 Yo °dCT  67'5  ~  65'12  ~  2'4"" 

*  * 

Die  Rückdrehung  der  Spindeln  (das  Abschlagen).  Für 
das  Abschlagen  macht  die  Hauptwelle  (da  sie  durch  das  Bremsrad 
mitgenorameu  wird)  Umgäuge  pro  Minute 

und  da  die  Spindel  für  einen  Umgang  der  Hauptwelle  19,5  Um- 
gänge hat,  so  hätte  die  Spindel  eine  Umdrehungsgeschwindigkeit 
pro  Minute 

17,03  X  19,5  =  332  Umgängen. 
Die  Umgänge  der  Hauptwelle  bis  zum  Abschlagen  (da  der  70 
Zähler  ansteckt)  =s=  70  und  es  kommen  nun  auf  die  67,5"  Wagen- 
weg wie  viel  Spindelumdrehungen? 

70  X  19,5  =  1365 
—  1 
oder  pro  Zoll  Wrae;euweg  =  -   ■=■  —  20,22  Drehungen. 

67,  o 

Da  ferner  auf  262  Umgänge  der  Hauptwelle  303,4"  Wageuweg 
kommen,  so  gehören  zu  67,5"  Wagenweg 

334 5  =  58,28  üm8rin8e  =  58  üm8änße 
und  das  Garn  erhält  sonach  währeud  dem  Herausspinnen 

58  X  19,5  =  1132  Drehungen  auf  die  ganze  Länge 

1 132 

oder  pro  Zoll  engl.  =  =  16,7  Drehungen. 

Der  Nachdraht  wird  daher  während  70  —  58  =  12  Drehungen 
der  Hauptwelle  gegeben,  die  Spindeln  haben  dann  noch  Drehuugen 
12  X  19,5  =  243  oder  der  Nachdraht  beträgt  pro  Zoll  engl.  = 
243 

a— -  =  3,6  Drehungen. 
o7,o 
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Der  Draht  während  dem  Hcruusspiunen  beträgt  demnach  ca. 
82  Proc,  der  Nachdraht  IS  Proc. 

Beim  Wageneinzuge  hatte  die  Doppelsehneckc  Umgänge 

Mi  X  ?j|x  ?!x  II  =  47,1. 
50  44 

Der  kleinste  Durchmesser  der  Schnecke  ist  3",  deshalb  beginnt 
der  Wagen  mit  einer  Geschwindigkeit  voll 

47,1  X  3  X  3,141  =  443,9"  seineu  Einzug. 

Der  grösste  Durchmesser  der  Schneckenwindung  ist  10"  und 
beträgt  daher  das  Maximum  der  eintretenden  Wageneiuzugsgeschwin- 
digkeit 

47,1  X  10  X  3,141  =  1470"  engl. 

Beim  Beginn  eines  neuen  Kötzers  wird  der  Faden  auf  die 
Spindel  selbst  aufgewunden,,  jede  folgende  Aufwindung  wird  über 
die  vorhergehende  gelegt,  wodurch  auch  der  Umfang  des  Körpers, 
um  welchen  die  Aufwindung  erfolgt,  grösser  wird.  Da  nun  die 
Lauge  des  aufzuwindenden  Fadens,  sowie  die  Dauer  der  Anfwiu- 
dung  unverändert  für  jede  neue  Schicht  dieselben  bleiben,  so  müsseu 
die  Umgänge  der  Spindeln  stätig  abnehmen,  was,  wie  wir  gesehen 
haben,  durch  Verschiebung  der  Laufmutter  auf  die  Quadranten- 
schraube erfolgt,  weil  dadurch  die  Kette  für  jede  ueue  Schicht 
mehr  uachgiebt. 

Steht  nun  die  Laufinutter  beim  Beginn  eiues  neuen  Abzuges 
im  tiefsten  Punkte,  so  ist  die  Entfernung  der  Mutter  vom  Dreh- 
punkte fast  Null  und  daher  auch  die  horizontale  Projektion  dieses 
Bogeus  fast  Null,  die  Kette  hat  also  nichts  nachgegeben  und  es 
muss  dann  sich  von  der  Quadrantenkettentrommel  eine  Kettenlänge 
gleich  dem  Wagenweg  =  67,5  abwickeln-,  da  nun  diese  Trommel 
5g"  Durchmesser  hat,  die  beiden  Zahnräder,  mittelst  deren  die  Be- 
wegung auf  die  Spindelwelle  übertragen  wird  =  60  und  26  Zähne, 
der  Durchmesser  der  Trommelspindel  6"  und  endlich  der  des 
Spindelwirtels  ist,  so  werden  die  Spindelumdrehungen,  während 
der  Wageneinfahrt,  für  die  leere  Spinde]  sein 

M  xw  x  20 x  ij  =  92-87  nrehnng™- 

16 

Steht  dagegen  die  Laufmutter  in  ihrer  höchsten  Stellung  (also 
wenn  die  Bilduug  des  Ansatzes  beendet  ist)  und  es  beträgt  dann 
die  horizontale  Projektion  des  Bogens,  welchen  der  Aufhuugepunkt 
der  Kette  um  den  Quadrantendrehpunkt  beschreibt,  24,5",  so  hätten 
dann  die  Spindeln  während  des  Wfageueinzuges  Umgänge: 

67,5  -  24,5      66       0  ^3   66  6 

H  X  3,141  X  26  X  n  ~  H  X  3,141  X  26  X  U  ~  Uu,g" 

16  16 

Die  Lieferung  des  Seifaktors  nach  Zahlen  ergiebt:  da  Nr.  40 
aus  New  Orleaus  mit  20,23  Drehungen  gesponnen  wird,  bei  einem 


—    417  — 

Kötzergewicht  von  0,067  Pfd.  engl.  (ea.  ^  Pfd.  oder  2Loth  engl.)  und 
die  Spindelumgiiuge  pro  Minute  =  5124  sind: 

tv   A1  36X840X40X20,22X0,067  nn 

Die  Abzugzeit  r=   _L_r*  '      =  320  Minuten. 

Die  Zeit  zum  Einfahren  des  Wagens  nehmen  wir  6  Sekunden 
an  (etwas  zu  hoch). 

Der  Wagen  braucht  zum  Herausspiuuen  inkl.  Nachdraht  offen- 
1365 

5124  =  0,26  Miuuten  =  15'6  =  16  Sekunden. 

6  3 

Der  Koefficient  ist  demnach  —  =  5 - 

16  8 

Die  wirkliche  Spiunzeit  daher  =  320  (1  +  |)  ==  32!L|<_Ü 

=  440  Minuten.  . 

Die  Zeit  inkl.  Abziehen  (15  Minuten)  =  440  -f-  15  =  455  M. 

Die  Abzüge  in  76  vollen  Stunden  =  \~  •    =  10  Abzüge. 

455 

Die  Lieferung  pro  Spindel  iu  Pfund  engl.  =  0,067  X  10  = 
0,67  Pfd.  und  endlich  die  Lieferung  in  Zahlen:  0,67  X  40  =  26,8 
Zahlen,  wobei  aber  natürlich  kein  unvorhergesehener  Aufenthalt  be- 
rücksichtigt worden  ist  und  dieses  Resultat  also  als  Maximum  un- 
ter ganz  günstigen  Verhältnissen  anzunehmen  wäre. 

E.  Der  verbesserte  Parr-Cirtis- Seifaktor  von  C.  Pfaff  in  Chemnitz. 

Die  hier  nachbenanuten  Verbesserungen  rühren  zumeist  von 
Herrn  H.  Rhodes  her,  welcher  in  den  Jahren  66/67  der  Fabrik  von 
C.  Pfaff  als  Konstrukteur  angehörte. 

Der  in  den  Figuren  241  und  242,  Taf.XXXI  gezeichnete  Headstock 
ist  um  4£"  sächs.  =  I07mm  kürzer,  als  die  meisten  andern 
Seifaktors  (ausgenommen  sind  hiervon  die  sogenannten  Schellenberg- 
Selfaktors,  welche  gleichfalls  von  Herrn  Rhodes  konstruirt  und  die- 
selben Vortheile,  nur  in  etwas  anderer  Anordnung  und  mit  Aus- 
nahme der  Quadrauteuverbesseruug,  bieten),  was  seiner  Einstellung 
vorzüglich  in  älteren  Spinnereien  mit  enger  Siuilenstelluug  wesent- 
lich Vorschub  leistet. 

Dabei  ist  diese  Verkürzung  des  Mechanismus  nicht  auf  Kosten 
der  Wagenauszugslänge  (zumeist  64"  engl.)  erreicht,  sondern  sie 
lässt  sogar  eine  weitere  Vervollkommnung,  die  der  Bewegungsüber- 
tragung von  der  Hauptwelle  c,  auf  den  Vordercylinder  und  die 
Wagenauszugswelle  zu. 

Die  bisher  üblichen  konischen  Cylindertriebräder,  welche  gleich- 
zeitig den  Wagenauszug  herbeiführen ,  haben  nämlich  den  grossen 
Uebelstand,  dass  sie  (da  ein  Wechseln  in  den  Grenzen  von  18  —  30 
zulässig  sein  muss)  keinen  richtigen  Eingriff  mit  dem  auf  der  Hülse 
des  Vordercylinders  befindlichein  72  Rade  zulassen,  denn  natürlich 
greift  entweder  das  30  oder  das  18  Rad  fehlerhaft,  was  eiue  ganz 
bedeutende  Abuutzuug  dieser  Räder  zur  Folge  hat.  Aus  diesem 
Grunde  ist  an  Stelle  des  konischen  Cyliuderbetriebes  und  Wagen- 
N  ie  l  s  ,  Baumwollen  -  Spinnerei.  27 
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wechseis  ein  Stirn  radwechsele  angewendet,  welcher  das  mit 
einem  konischen  Rade  zusammengegossene  Transporteurrad  (Stirn- 
rad) d  treibt,  das  endlich  in  das  Rad  e  eingreift.  Hierbei  ist  noch 
das  Anstecken  des  Wechsels  e,  da  er  etwas  höher  liegt,  als  der 
gewöhnliche  konische  Schaft,  ein  weit  leichterer  als  sonst. 

Der  Zahler  liegt  (in  Hg.  241)  bei  dicht  über  dem  Reifelcyliu- 
der,  so  dass  er  angesteckt  werden  kann,  ohne  erst  nm  den  Seifaktor 
herumzugeheu. 

Das  Einrücken  des  anf  dem  Vordercylinder  sitzenden  Klauen- 
muffes a  geschieht  nicht  mehr,  wie  gewöhnlich,  durch  ein  auf  die 
Schaltwelle  aufgedrehtes  Excentrik,  sondern  durch  eine  in  der  Nabe 
von  o  auf  dem  Vordercyliuder  sitzende  Spiralfeder;  nur  das  Aus- 
rücken der  Cylinder  wird  von  einem  durch  eine  Schaltwellen- 
excentrik  bewegten  zweiarmigen  Hebel  b  bewirkt. 

Durch  die  saufte  Einrückung  von  a,  wie* sie  eine  elastische 
Feder  vollzieht,  ist  die  Möglichkeit  ausgeschlossen,  dass  beim  Auf- 
setzen der  Klauenzähne,  was  bei  der  Einrückung  durch  Exceutriks 
zuweilen  vorkommt,  ein  Bruch  des  gabelförmigen  Hebels  herbeige- 
führt wird. 

Der  Quadrant  ist  insofern  verbessert,  als  die  Fortrückungs- 
schraube  i  k  desselben  genau  in  der  mittleren  Ebene  seines  Zahn- 
kranzes liegt;  ein  durch  die  Kette  J  auf  i  k  ausgeübter  Zug  wird 
deshalb  auch  nie  eine  seitliche  Bewegung  von  i  k  x  p  und  ein  Aus- 
brechen der  Zähne  des  Quadranten  und  seines  Getriebes  hervor- 
bringen. 

Die  Schnure  m  komraunicirt  mit  dem  im  Wagen  des  Seifaktors 
angebrachten  Quadrantenregulator.  Die  Quadrantenleitschraube  liegt 
in  einer  Röhre,  welche  dem  Arm  des  Quadranten  bei  geringerem 
Gewicht  eine  grosse  Festigkeit  verleiht  und  sie  vor  Ansetzung  von 
Staub  bewahrt. 

Der  Einzugsklaueumuff  z  wird  meist  durch  eine  Friktions- 
kuppelung ersetzt,  siehe  flg.  242,  deren  oberer  auf  Welle  E  ver- 
schiebbarer Konus  ß  mit  Kupfer  oder  Leder  belegt  ist;  y  ist  der 
kouisch  ausgedrehte  mit  dem  in  5  eingreifenden  Getriebe  zusammen- 
gegossene Theil,  in  welchen  ß  einfällt,  wenn  der  Wageneinzng  er- 
folgen soll. 

Für  den  Einzug  des  Wagens  verwendet  man  2  schwächere 
Seile,  welche  auf  p  und  q,  den  Wagenschnecken,  sich  aufwinden 
und  gegen  ein  starkes  Seil  den  Vortheil  grösserer  Biegsamkeit 
um  den  kleinen  Durchmesser  der  Schnecken  und  somit  auch  eine 
längere  Dauer  haben;  o  ist  die  Schnecke  für  die  sogenannte  Wider- 
halt- oder  Gegenhaltschnure.  Das  Anspannen  der  Trommelschnure 
wird  durch  die  Schraube  r  bewirkt  und  kann  dies  mit  der  auf  letz- 
terer sitzenden  kleineu  Kurbel  während  des  Ganges  der  Maschine 
geschehen. 

Der  im  Vorstehenden  beschriebene  Headstock  ist  in  allen,  be- 
sonders iu  den  Gestelltheilen,  bedeutend  stärker  konstruirt,  als  die 
älteren  Parr-Curtis  -  Seifaktors,  weshalb  derselbe  für  den  Betrieb 
der  grössten  praktisch  ausgeführten  Spindelzahlen 
geeignet  ist. 
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Zudem  zeichnet  er  sich  durch  seine  äusserst  sanften ,  ge- 
räuschlosen und  doch  präcisen  Bewegungen  aus,  die  ihn  auch  iür 
die  feineren  Garn-Nummern  verwendbar  machen. 

Noch  sei  eines  neuen  Spindelzählers  gedacht,  der  schon  des- 
halb den  Spinnern  nicht  genug  empfohlen  werden  kann,  weil  er, 
was  mit  dem  Rhodes-Zähler  nicht  möglich  ist,  auch  zur  Bestimmung 
der  Umgänge  von  Wellen  Verwendung  findet. 

Schon  im  2ten  September-Heft  (1867)  des  Poly.  Journals  wurde 
ein  solcher  beschrieben  und  weil  er  mich  aus  obigem  Grunde  um 
so  mehr  interessiren  musste,  als  ich  mir  sagte,  dass  man  mit  Hülfe 
dieses  Apparates  auch  die  Umgänge  der  Ventilatoren  und  Flügel 
au  deu  Schlagmaschinen  messen  könnte,  deren  gezählte  Umgänge 
ganz  bestimmt  eine  grössere  Differenz  mit  den  berechneten  ergeben 
würden,  so  bestellte  ich  mir  einen,  erhielt  denselben  aber  erst 
mehrere  Monate  später,  da  der  Erfinder,  Herr  Goldschmid,  Mecha- 
nikus  in  Zürich,  die  im  Poly.  Journale  beschriebene  Konstruktion 
wesentlich  vereinfacht  hatte. 

In  der  weiter  unten  beschriebenen  Form  ist  dieser  Apparat 
durch  die  Herreu  C.  F.  Findeisen  oder  Th.  Voigt  in  Chemnitz  zum 
Preise  von  8  Thlru.  zu  beziehen  und  kann  er,  wie  gesagt,  allen 
Spinnern  wegen  seiner  einfachen  und  genialen  Konstruktion  empfoh- 
len werden. 

In  der  Hülse  A,  Pig.  252  und  253,  Taf.  XXXIII,  ist  die  Schnecke  S 
so  eingelagert,  dass  sie  die  drehende  Bewegung  einer  in  die  konische 
Bohrung  derselben  eingeschobenen  kleinen  Welle  oder  der  Spindel 
der  Feinspinnmaschine  aufnehmen  kann.  Bei  gehörigem  Festdrücken 
der  Hülse  auf  die  Spindel  wird  nun  die  Bewegung  derselben  voll- 
kommen genau  auf  die  Schnecke  8  und  von  dieser  auf  die  einge- 
rückten Zählräder  a  und  «,  übertragen.  Diese  beiden  Räder  sind 
mittelst  der  kleinen  Welle  ic  im  Bügel  B  eingelagert,  und  da  die- 
selben durch  die  Feder  f  immer  nach  der  Seite  zu  geschoben  wer- 
deu,  also  sich  ausser  Eingriff  mit  der  Schnecke  befinden,  so  ist 
die  kleine  Welle  so  angeordnet,  dass  sie  sich  durch  einen  Druck 
gegen  den  vorderen  hohlen  Knopf  k  iu  den  hintern  Knopf  k%  hinein- 
schieben kann,  wodurch  daun  der  Druck  der  Feder  überwunden 
wird  uud  die  beiden  Räder  mit  der  sich  drehenden  Schnecke  in 
Eingriff  kommen. 

Das  Rad  a  hat  nur  100,  at  dagegen  101  Zahn,  dreht  sich  so- 
mit die  Spindel,  oder  was  dasselbe  ist,  die  Schnecl#c  $  100  Mal 
herum,  so  wird  sich  das  Rad  o  einmal  herum  gedreht  haben,  so 
dass  der  am  Bügel  B  feste  Zeiger  z  genau  wieder  auf  dieselbe 
Stelle  zeigt,  als  beim  Beginn  der  Bewegung  oder  besser,  als  die 
Räder  a  und  ax  mittelst  eiues  Druckes  gegen  den  Kuopf  k  mit  der 
Schnecke  S  iu  Eingriff  kamen;  das  untere  Rad  ax  dagegen  hat 
sich  noch  nicht  ganz  einmal  herumgedreht^  sondern  es  fehlt  noch 
i^ij  zu  seiner  vollen  Umdrehung  uud  da  uun  der  Zeiger  z,  mit 
dem  Rade  at  fest  verbunden  ist,  so  bleibt  er  gegen  den  Nullpunkt 
um  T^T  zurück  und  wird  sonach  auf  den  ersten  Theilstrich  des 
Rades  a  zu  stehen  kommen. 
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Die  Theilung  auf  dem  Rade  a  hat  aber,  weil  das  Rad  at  10 1 
Za4m  hat,  auch  101  Theilstriche.  Bei  der  in  den  Fig.  252  und  2»3 
gezeichneten  Stellung  zeigt  der  bewegliche  Zeiger  zx  ziemlich  genau 
auf  3000,  der  am  Bügel  feste  Zeiger  z  auf  95  und  eß  wird  sonach 
die  Schnecke  S  =  2000  +  900  +  95  =  2995  Umgänge  gemacht 
habeu. 

Der  Bügel  B  ist  mittelst  der  kleinen  Schrauben  s  mit  dem  an 
der  Hülse  A  festen  Wellchen  s,  drehbar  verbuuden  und  ruht  auf 
dem  Stifte  st,  der  ebenfalls  in  A  eingeschraubt  ist. 

Beim  Gebrauche  des  Apparates  muss  zunächst  das  Rad  a,  so 
lauge  nach  rechts  herum  gedreht  werden,  bis  der  Zeiger  zx  auf  deu 
Nullpunkt  zu  stehen  kommt  und  dann  durch  Drehung  beider  Räder 
zugleich  die  Einstellung  des  Nullpuuktes  unter  den  festen  Zeiger  z 
erfolgen.  Nun  drückt  man  die  Hülse  b  fest  in  den  Konus  der 
Schnecke  und  dann  b  fest  auf  die  Spindel ,  bewirkt  hierauf,  sobald 
es  erforderlich  ist,  also  bei  der  Mulemaschine  wenn  der  Heraus- 
gang des  Wagens  beginnt,  durch  einen  Druck  auf  den  Knopf  k  den 
Eingriff  der  Räder  mit  der  Schnecke  S  und  hat  nun  nur  nuthig, 
die  Umgänge  der  Schnecke  auf  der  Theilscheibe  abzulesen.  Gerade 
aber  bei  den  Versuchen  auf  der  Mulemaschine  hat  es  seine  Schwie- 
rigkeiten, den  Bügel  B  ruhig  auf  den  Stift  st  aufliegen  zu  lassen, 
weil  man  doch  mit  dem  Wagen  heraus  und  hineingehen  muss,  der 
geringste  Druck  nach  unten  hat  sofort  ein  Gleiten  der  Schnure  auf 
dem  Spindelwirtel  zur  Folge,  wodurch  mau  ganz  falsche  Werthe  er- 
hält uud  da  eben  nicht  Jeder  so  glücklich  ist,  einen  Kontroiversuch 
machen  zu  können  (den  ich  mit  der  Rhodes'schen  Spindeluhr  aus- 
geführt habe),  ist  er  genöthigt,  wenn  auch  mit  einigem  Kopfschüt- 
telu,  die  Resultate  als  richtig  anzunehmen. 

Ich  habe  mit  der  Rhodes  Uhr  nach  meinen  Tabellen  gefunden 
(uud  fand  dasselbe  bei  nochmaligem  Aufsetzen),  dagegen  mit  der 
Uhr  von  Goldschmid. 
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Anfänglich  dachte  icli  natürlich  nicht  anders,  als  dass  die 
doppelt  aufgesteckten  Hülsen  die  Schuld  trügen,  so  dass  entweder 
b  auf  der  Spindel,  oder  A  auf  b  gleiten  müsste;  ich  Hess  deshalb 
auf  beide  Garn  auflaufen,  doch  ohne  dadurch  einen  bessern  Erfolg 
zu  erzielen. 

Bndlich  nahm  ich  eine  gerade  stehende  Muleinaschine,  setzte 
die  Uhr  von  Rhodes  auf  und  Hess  die  Spindeln  eine  volle  Minute 
laufen  und  erhielt,  da  die  Maschine  für  starke  Nummern  einge- 
richtet war,  sehr  wenig,  nämlich  nur  3548  Umläufe  der  Spindeln, 
hierauf  setzte  ich  die  Uhr  von  Goldschmid  auf  derselben  Spindel 
auf  und  erhielt  2870,  das  2te  Mal  dagegen  3420  Umläufe. 

Da  kam  mir  endlich  der  glückliche  Gedanke,   da  hier  doch 
unbedingt  ein  Gleiten  der  Spindelschnure  stattfinden  müsste,  das 
vielleicht  durch    einen   unwillkürlichen   Druck  gegen  den  Bügel  B 
herbeigeführt  wurde,  diesen  zu  unterstützen,  dadurch  das  Gewicht 
dieses  Hebels  auf  die  Spindel  und  jeden  etwa  ausgeübten  Druck 
auf  dieselbe  unwirksam  zu  machen.     Von  der  Rhodes'schen  Uhr 
hatte  ich  ein  Stelleisen  F,  das  mittelst  einer  Holzschraube  D  auf 
dem  Wagen  befestigt  wird   und  in  welchem  der  Winkel  W  (zur 
Aufnahme  der  Rhodes  Uhr  bestimmt)  verstellt  werden  kann;  ich 
liess  mir  ferner  den  kleinen  auf  W  sitzenden  Halter  H  anfertigen, 
und  hatte  so  endlich  die  Freude,  bei  allen  Maschinen  mit  der  Gold- 
schmid'scheu  Uhr  die  gleichen  Resultate  zu  erhalten,  wie  mit  der 
Uhr  von  Rhodes.    Ich  gebe  gern  zu,  dass  man  bei  der  gehörigen 
Uebung  eben  keinen  so  schädlichen  Druck  gegen  den  Bügel  B  aus- 
übt, da  aber  unter  allen  Umständen  das  ganze  Gewicht  der  Uhr 
auf  der  Spindel  ruht  und  so  nur  zu  leicht  eiu  Gleiten  der  Schnure 
herbeiführen  kann,   so  ist  es  gewiss  der  Mühe  werth,   lieber  ein 
solches  Stelleisen  anzuwenden,  als  sich  sagen  zu  müssen,  dass  man 
nicht  genau  wisse,  ob  das  Resultat  wirklich  richtig  sei.    Bei  klei- 
nen mit  Rädern  getriebenen  Wellchen  läuft   man   natürlich  nicht 
Gefahr  sich  zu  irren,  da  hier  ein  etwaiger  Druck  gegen  den  Bügel 
allemal  überwunden  wird,  und  gilt  dasselbe  auch  bei  den  Versuchen 
an  den  Flügeln  der  Schlagmaschine  etc.,  die  durch  Riemen  getrieben 
werden,  nur  würde  ich  dann  allemal  rathen,  lieber  einen  unten 
etwas  konischen  Stift  gegen  die  Welle  zu  drücken,  indem  man  ein 
kleines  Loch  in  dieselbe  bohrt,  anstatt  den  Stift,  wie  es  Herr  Gold- 
schmid  angiebt,  nur  durch  die  Reibung  im  Körner  mitnehmen  zu 
lassen. 

Die  bei  den  Spinnmaschinen  vorzunehmenden  Veränderungen 
beziehen  sich  entweder  auf  die  Nummern  und  dadurch  bedingte 
Veränderung  des  Drahtes  bei  demselben  Vorgespiunst,  oder  bei  ver- 
schiedenem Vorgarn,  oder  auf  eine  Veränderung  der  Qualität. 

I.  Es  möge  zuerst  das  Vorgespinnst  ungeändert 
bleiben,  die  Nummer  aber  soll  eine  andere  werden. 

Es  läuft  hier  darauf  hinaus,  den  Verzug  im  Streckwerke,  der 
Numraerveränderung  entsprechend,  abzuändern. 

a)  Der  Verzug  ist  zunächst  abhängig  von  dem  Verzugwechsel, 
und  zwar  wird  der  Verzug  grösser,  wenn  der  Wechsel  kleiner  wird 
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(weil  dann  der  Einzngeylinder  langsamer  geht)  nnd  kleiner,  wenn 
der  Wechsel  grösser  wird  (weil  dann  der  Einzngeylinder  schneller 
geht).  Es  ist  sonach  der  Verzug  umgekehrt  proportional 
dem  Verzugwechsel. 

Da  aber  ferner  die  Nummer  mit  einer  Vergrösserung  des  Ver- 
zuges wächst  und  mit  einer  Verkleinerung  desselben  fällt,  d.  h.  die 
Nummer  dem  Verzuge  direkt  proportional  ist,  so  folgt 
aus  der  Vergleichung  dieser  beiden  Sätze,  dass: 

die  Nummer  umgekehrt  proportional  dem  Verzug- 

Wechsel  ist. 

Soll  die  Nummer  also  grosser  (d.  h.  feiner)  werden,  so  muss 
der  Verzugwechsel  (damit  der  Einzngeylinder  langsamer  geht)  klei- 
uer,  soll  die  Nummer  kleiner  (d.  h.  stärker)  werden,  so  muss  der 
Verzugwechsel  (damit  der  Einzugeylinder  schneller  geht)  grösser 
genommen  werden. 

Z.  B.  Man  spinnt  mit  dem  40  Verzugwechsel  Garn  Nr.  20, 
man  will  Nr.  25  spinneu,  welcher  Verzugwechsel  ist  anzustecken? 

Da  das  Garn  feiner  werden,  also  eine  höhere  oder  grössere 
Nummer  zeigen  soll,  so  muss  der  Verzugwechsel  kleiner  werden 
und  zwar  wie  25  :  20. 

Demnach  gleich: 

40  X  |5  =  32. 

Oder:  Nr.  30er  Garn  wird  mit  dem  36  Wechsel  gesponnen, 
welcher  Wechsel  ist  zu  Nr.  24  erforderlich? 

Die  Nummer  soll  kleiner  werden,  daher  der  Wechsel  grösser, 
er  muss  sonach 

30 

36  X  fti  —  45  Zähne  haben. 
24 

b)  Reichen  die  Wechsel  nicht  mehr  aus,  so  muss  man  entweder 
das  Bockrad,  oder  das  Hintercvlindcrrad  vertauschen. 

Das  Vordercyliuderrad  wird  man  nicht  verändern,  weil  das, 
wegen  dadurch  bedingten  Herausnehmens  des  Vorderey linders,  um- 
ständlicher ist. 

Das  Bockrad  wird  vom  Vordereylinderrad  getrieben,  folglich 
wird  durch  eine  Vergrösserung  des  Bockrades  sich  der  Einzug- 
cylinder  langsamer,  durch  eine  Verkleinerung  desselben  schneller 
bewegen  und,  dem  entsprechend,  durch  ein  grösseres  Bockrad  die 
Nummer  feiner,  durch  ein  kleineres  die  Nummer  stärker,  also  klei- 
ner werden. 

Z.  B. :  Bei  Nr.  40  hat  man  das  104  Bockrad  anstecken,  welche 
Nummer  erhält  man  beim  90  Bockrad? 

Da  durch  das  Anstecken  des  90  Bockrades  der  Einzugeylinder 
schneller  geht,  so  wird  die  Nummer  kleiner,  und  zwar: 

90 

Nummer  =  40  X        =  34,6  =  35. 

104 

Oder:   Man  spinnt  Nr.  24  mit  dem  40  Wechsel  und  dem  104 
Bockrade,  welche  Räder  sind  anzustecken,  um  Nr.  20  zu  spinnen? 
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Lassen  wir  erst  das  104  Bockrad  stecken,  so  müsste  der 
Wechsel  grösser  werden  und  zwar: 

40  X  |j  =  48, 

den  haben  wir  aber  nicht,  wir  müssen  demnach  ein  anderes  Bock- 
rad anstecken  und  zwar  ein  kleineres,  nehmen  wir  ein  80  an,  wel- 
cher Wechsel  muss  dann  genommen  werden?  offenbar  ein  kleinerer 
und  zwar: 

80 

von  48  X  r-r-r  =  37  Zähnen. 
104 

c)  Häufig  ist  man  genöthigt,  wenn  die  Wechsel  -  und  die  Bock- 
räder nicht  mehr  ausreichen,  das  Hintercylinderrad  zu  ändern. 

Je  grösser  dieses  wird,  je  langsamer  geht  der  Rinzugcylinder, 
je  grösser  (feiner)  wird  also  die  Nummer  und  je  kleiner  das 
Hintercylinderrad  genommen  wird,  je  schneller  geht  der  Einzug- 
cylinder,  die  Nummer  wird  also  kleiner. 

Z.  B.:  Man  spinnt  Garn  Nr.  30  mit  dem  32  Verzngwechsel  und 
dem  64  Cylinderrade,  man  will  Nr.  20  spinnen,  welche  Räder  sind 
nothwendig? 

Man   könnte  den   Verzugwechsel   ändern,   er   müsste  haben, 
30 

32  x  ^  =  48  Zähne,  das  haben  wir  nicht. 

Durch  Anstecken  eines  kleineren  Bockrades  könnte  man  sich 
ferner  helfen,  es  steckt  das  80  Bockrad  bereits  au,  und  da  wir  kein 
kleineres  haben,  so  wechseln  wir  das  Hindercylinderrad. 

Wir  stecken  ein  48er  an  und  erhalten  dann: 

48 

Nummer  =  30  X  a  %  =  Nr.  22,5. 

Da  wir  aber  Nr.  20  haben  wollen,  müssen  wir  noch  den  Ver- 
zugwechsel ändern,  d.  h.  grösser  machen,  damit  der  Hintercyliuder 
schneller  geht  und  zwar  müssen  wir  haben: 

32  X         =  30  Zähne. 

d)  Die  Bestimmung  des  Zählers.  Wir  wissen  bereits, 
dass  sich  der  Draht  des  Garnes  bei  gleicher  Qualität  und  Verwen- 
dung desselben  ziemlich  genau  wie  die  V  aus  der  Nummer  ändert, 
so  dass  also  die  Drehungen  grösser  werden  müssen,  je  grösser,  d.  i. 
feiner  die  Nummer,  und  kleiner,  je  kleiner,  d.i.  stärker,  die  Num- 
mer wird,  die  Zähler  werden  sich  demnach  wie  das  Verhältniss  der 
V  aus  den  Nummern  ändern  müssen. 

Hat  man  z.  B.  beim  Spinnen  von  Nr.  24  den  26er  Zähler  an- 
stecken und  will  nun  Nr.  30  von  derselben  Qualität  und  zu  dem- 
selben Zwecke  spinnen,  so  muss  der  Zähler  grösser  werden,  und 
zwar : 

-  26  X  YP  =  26  *SQ5'-  =  *>  ^hne. 
|/24  4,89 

.  Bequemer  hat  man  das,  wenn  man  weiss,  welche  Drehungen 
das  Garn  erhalten  muss,  dann  bleibt  die  [/Nummer  ganz  unbernck- 
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sichtigt,  und  der  Zähler  ändert  sich  direkt  proportional  den 
Drehungen. 

Z.  B. :  Man  spinnt  Nr.  24  Strunipfgaru  aus  New-Orleans  und 
giebt  ihm  mit  dem  26  Zähler  12,7  Drehungen,  man  will  aus  der- 
selben Wolle  Strumpfgarn  Nr.  30  spinnen,  das,  nach  der  hierüber 
gegebenen  Tabelle,  14,2  Drehungen  erhalten  muss. 

Der  zu  diesen  Drehungen  erforderliche  Zähler  ist  = 

26  X  ig  =  29. 

II.  Die  Nummer  des  Vorges pin nstes  wird  geändert. 

Es  läuft  dies  ebenfalls  auf  das  bisher  Gesagte,  nämlich  auf 
eine  Veränderung  des  Verzuges  hinaus. 

Z.  B.:  Aus  Vorgespinnst  Nr.  1  wird  30  Garn  gesponnen,  die 
Maschine  soll  von  einem  andern  Fleyer  aufstecken,  dessen  Nummer 
—  3,6  ist.  Da  auf  der  Feinspinnmaschine  dieselbe  Nummer  (also 
Nr.  30)  gesponnen  werdeu  soll,  so  fragt  es  sich,  welcher  Wechsel 
ist  anzustecken,  wenn  bei  Vorgespinnst  Nr.  4  der  36er  Verzug- 
wechsel angesteckt  war? 

Das  Vorgarn  wird  stärker,  der  Verzug  muss  souach  grösser 
werden,  der  Verzugwechsel  demnach  kleiner  und  zwar  wie 
4  :  3,6  und  das  giebt  einen  Verzugswechsel  von 

36  X  t-  32,4  =  32  Zähnen. 
4 

Oder:  Man  spinnt  aus  Vorgespinnst  Nr.  3,6  mit  dem  30  Wech- 
sel Garn  Nr.  34.  Man  soll  Nr.  38  spinnen  und  macht  deshalb  das 
Vorgespinnst  des  betreffenden  Fleyers  Nr  4,5,  welcher  Wechsel  ist 
nun  anzustecken? 

Bliebe  das  Vorgespinnst  dasselbe,  so  müsste  der  Wechsel  klei- 
ner werden  und  zwar: 

30  X  ;?4  =  26.8  Zähne  =  27  Zähne  haben. 

»»o 

Das  Vorgespinnst  ist  aber  feiner  gemacht  worden,  der  Wechsel 
muss  demnach  (damit  der  Verzug  kleiuer  wird)  grösser  werden  und 
zwar  wie  3,6  :  4,5 ,  also  gleich 

27  X  ~  =  33,7  =  34  Zähne, 

oder  direkt  gefunden: 

30  X  ~  X  lZ  =  33,6  =  34  Zähne. 
Jb  3,b 

Der  hierzu  nöthige  Zähler  ist  nach  I.  (/)  zu  berechnen. 

III.  Die  Qualität  des  Garnes,  oder  die  Verwendung 
desselben,  soll  eine  andere  sein,  nach  welcher  Regel 
bestimmt  sich  der  Zähler? 

Die  Drehungen  pro  Zoll  sind  —  Güteverhältniss  X  [/Nummer. 

Wird  das  Material  geringer,  so  ist  für  dieselbe  Nummer  das 
Güteverhältniss  grösser  zu  nehmen  und  ebenso  wird  es  grösser, -je 
fester,  je  nach  seiner  Verwendung,  das  Garn  werden  soll. 
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Hier  zeigt  sich  nun  recht  der  Vortheil,  wenn  man  die  zu  ge- 
benden Drehnngeu  kennt. 

Z.  B.:  Auf  einer  Spinnmaschine  wird  mit  dem  26  Zähler  24 
Strumpfgarn  aus  reiner  Orleans  gesponnen,  man  sieht  sich  genöthigt 
auf  eine  geringere  Qualität  überzugehen  und  30e«  Kettengarn  aas 
reiner  Dhollerah  zu  spinneu.    Welcher  Zähler  ist  anzustecken? 

Der  Zähler  muss  sich,  abgesehen  von  der  Qualität,  wie 

:  |/30  vergrössern,  das  Gtiteverhältniss  muss  sich  aber,  weil  wir 
aus  Dhollerah  ein  Kettengarn  spinnen  wollen,  ebenfalls  bedeutend 
vergrössern.  Wüsste  man  nun,  dass  das  Güteverhaltniss  für  Strumpf- 
garn ans  Orleans  =  2,6,  dagegen  für  Ketteugarn  aus  Dhollerah  == 
4  zu  nehmen  ist,  so  müsste  sich  der  Zähler  extra  noch  wie  2,6  :  4 
vergrössern. 

Wir  würden  demnach  einen  Zähler  erhalten  der: 

|/24  2.b 

26  X  \  qI  w  i  *  =  45  Zähne  h»tte- 
4,89  X  2,6 

Kennt  man  dagegen  von  vornherein  die  zu  gebenden  Drehungen, 
so  wird  das  bedeutend  einfacher,  denn  man  braucht  sich  dann  gar 

nicht  um  die  [/Nummer  und  das  Güteverhältniss  zu  kümmern,  son- 
dern hat  den  Zähler  einfach  im  Verhältuiss  der  zu  gebenden  Drehungen 
zu  ändern. 

Nach  unserer  Tabelle  erhält  24  Strumpfgarn  aus  New -Orleans 
12,7  Drehungen  (und  diese  geben  wir  mit  dem  26er  Zähler),  da- 
gegen muss  30  Kettengarn  aus  Dhollerah  =  21,9  Drehungen  er- 
halten. 

Der  anzusteckende  Zähler  muss  sonach 

26  X  VA  =  45  Zähne  haben- 
12,7 

Oder:  Auf  einer  Spinnmaschine  wird  mit  dem  48  Zähler  32 
Kettengarn  aus  reiner  Dhollerah  gesponnen  und  erhält  23,2  Drehungen 
pro  Zoll  engl. 

Es  soll  auf  derselben  Maschine  20  Strumpfgarn  aus  Pr.  Bengal 
gesponnen  werden,  das  nur  16,5  Drehungen  erhalten  muss.  Welcher 
Zähler  ist  hier  anzustecken? 

Offenbar  ein  kleinerer  und  zwar  muss  er  Zähne  haben: 

48  X  ^  =  34  Zähne- 

Endlich  IV. 

Bei  den  Selfaktor's  ist  noch  das  Sperrrad  zu  bestimmen,  wel- 
ches für  jeden  Wagenauszug  um  einen  Zahn  gedreht  wird  (Hg.  220, 
T*f.  XXIX),  um  ein  Sinken  des  Copping  plates  herbei  zu  führen 
und  in  Folge  dessen  den  Aufwinder  für  jede  neue  Schicht  um  eine 
bestimmte  Grösse  weniger  tief  herabzuziehen. 

Es  ist  dies  der  sogenannte  Wind uugs Wechsel,  durch  wel- 
chen verhindert  wird,  dass  die  Kötzer  zu  dick  oder  zu  dünn  ge- 
sponnen werden. 
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Die  Anzahl  der  einzelnen  Fadenschichten,  die  zur  Bil- 
dung eines  Kötzers  gehören,  wachsen  und  fallen  im  glei- 
chem Verhältniss,  wie  die  Feinheitsnummer  des  aufzu- 
windenden Garnes,  aber  nur  dann,  wenn  die  Dicke  des  Kötzers, 
die  Sehichtenhöhe  und  endlich  die  zur  Bildung  einer  Schicht  nö- 
thige  Fadenlänge  dieselbe  bleibt. 

Da  nun  für  jeden  neuen  Wagenanszug  das  Sperrrad  um  einen 
Zahn  gedreht  wird,  so  müssen,  da  doch  die  Ganghöhe  der  Schrau- 
benspindeln dieselbe  bleibt,  die  Anzahl  der  Zähne  des  Sperr- 
rades im  gleichen  Verhältniss  mit  den  Schichten  stehen, 
und  es  folgt  hieraus  in  Verbindung  mit  dem  obigen  Satze,  dass  die 
Fadenschichten  im  direkten  Verhältniss  zu  der  Feinheitsnuramer 
stehen,  dass:  die  Anzahl  der  Zähne  des  Sperrads  (Windungs- 
wechsels) im  direkten  Verhältniss  zu  der  Feinheitsnummer 
stehen  muss,  d.  h.  das  Sperrad  wird  grösser,  wenn  die  Fein* 
heitsnuromer  grösser  wird  und  die  Zähnezahl  des  Sperrrades  wird 
kleiner,  wenn  die  Nummer  des  gesponnenen  Garnes  kleiner  wird. 

Z.  B.  für  Nummer  27  hat  mau  den  30  Windungswechsel  an- 
stecken, welcher  Wechsel  ist  für  Nr.  18  zu  nehmen?  Offenbar  ein 
kleinerer  und  zwar  hätte  er: 

30  X  p  s=  20  Zähne. 

Ehe  wir  diesen  Abschnitt  beschliessen ,  wollen  wir  zuvor  noch 
einige  Abstellungen  von  bei  der  Feinspinnerei  vorkommenden  Feh- 
lern etwas  näher  ins  Auge  fassen. 

Wenn  sich  im  Garn  Spitzen  vorfinden,  so  hat  das  seinen  Grund 
in  schlechter  Vorbereitung,  der  Grund  kann  aber  auch  auf  der  Fein- 
spinnmaschine selbst  zu  suchen  sein,  indem  das  Vorgespinnst  auf 
derselben  einem  zu  starken  Verzug  im  Streckwerke  oder  auch  im 
Wagen  unterworfen  ist.  Ebenso  können  schlechte  Cylinder,  in  die 
sich  Riefeln  eingelaufen  haben  oder  bei  denen  das  Tuch  oder  das 
Leder  locker  geworden  ist,  die  Schuld  tragen. 

Greifen  die  Räder  des  Streckwerkes,  vornehmlich  das  Bockrad 
und  Cylinderrad  nicht  tief  genug,  so  entstehen  geringe  Stösse, 
welche  ein  ruckweises  Arbeiten  und  so  nothwendig  Spitzen  zur  Folge 
haben  müssen.  Dasselbe  findet  auch  statt,  wenn  der  Obercylinder 
klemmt  oder  gar  die  Kuppelung  der  Eisencylinder  locker  geworden 
ist.  Endlich  aber  auch,  wenn  die  Stellung  der  Cylinder  zu  weit  ist 
oder  auf  den  Fleyern.  besonders  bei  kurzen  Wollen  mehr  als  5  bis 
höchstens  5£  Mal  verzogen  worden  ist. 

Dehnt  sich  das  Vorgespinnst  auf  dem  Wege  vom  Aufsteckrahmen 
bis  zu  den  Cylindern  aus,  sei  es  durch  schweres  Drehen  der  Spulen 
selbst  oder  durch  gar  zu  lockere  Drehungen  des  Vorgespinnstes,  so 
erhält  man  sogenannte  matte  Fäden,  d.  h.  solche  Fäden,  die,  weil 
sie  feiner  sind  als  die  andern,  zu  wenig  Drehungen  pro  Zoll  haben 
und  so  buchstäblich  zerfahren. 

Ganz  dasselbe  tritt  natürlich  ein,  wenn  das  Vorgespinnst  auf 
einem  der  Fleyer  einfach  gelaufen  ist,  oder  wenn  auf  einer  Spindel 
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die  Schnure  in  Folge  zu  grosser  Lockerheit  gleitet,  wodurch  das 
Garn  dann  nicht  den  gehörigen  Draht  erhält. 

£ndlich  ist  der  Grund  bei  häufigerem  Vorkommen  in  einem 
unregelmässigen  Ausstossen  der  Krempeln  zu  suchen.  Gehören 
z.  B.  nur  1—5  Krempeln  zu  einem  System,  so  ist  doch  einleuchtend, 
dass  bei  ungefähr  7  bis  Smaligem  Ausstossen  der  Arbeiter  nicht 
genug  zu  thuu  hat.  Wird  nun  aber  das  Ausstossen  hinter  einander 
vorgenommen,  anstatt  wie  das  geschehen  sollte  in  ganz  gleichen 
Zwischenräumen,  so  erhält  man  beim  Ausstossen  ein  zu  feines  Band, 
weil  sich  die  Trommel  erst  vollfüttern  muss,  dann  aber,  so  lange 
nicht  ausgestosseu  wird,  ein  ganz  bedeutend  stärkeres,  wodurch  aber 
Ungleicheren  in  den  einzelnen  Fleyerspuleu  und  somit  auch  im 
Garne  entstehen  müssen. 

Meiseldraht  uud  Schleifen  haben  zumeist  den  gleicheu  Grund, 
eiuestheils  in  nicht  genügendem  Wagenzuge,  anderntheils  in  zu 
schräger  Stellung  der  Spiudelu  oder  einem  Gleiten  des  Mantausend- 
riemens,  wodurch  ein  augenblickliches  Stillstehen  des  Wagens  herbei- 
geführt wird.  Stehen  die  Spindeln  zu  schräg,  so  spiunt  sich  während 
dem  Herausgauge  des  Wagens  leicht  ein  Theil  des  bereits  aufge- 
wundenen Garnes  wieder  von  der  Spindel  ab,  läuft  dann  zusammen 
und  bildet  so  Meiseldraht  oder  Schleifen.  Ebenso  entstehen  Schlei- 
fen häufig  dadurch,  dass  der  Wagen  am  Ende  seiner  Bahn  ange- 
kommen, nicht  genügend  festgehalten  wird. 

Die  praktische  Erfahrung  hat  zur  Genüge  gelehrt,  dass  zum 
Spinnen  eines  glatten  Garnes  ein  gewisser  Feuchtigkeitsgrad  not- 
wendig ist,  ich  habe  daher  immer  bei  warmen  Sommertagen  unter  den 
Spinnmaschinen  mit  Wasser  sprengen  lassen,  und  darf  man  sich  nicht 
dadurch  beirren  lassen,  dass  die  Spinner  sich  beschweren,  dass  ihre  Ma- 
schinen ungleich  schwerer  gehen,  als  sonst,  was  natürlich  eine  unmit- 
telbare Folge  des  Sprengens  ist,  weil  sich  die  Schnuren  straff  anspannen. 

Ebenso  ist  es  ein  Fehler,  nicht  genügend  zu  heizen,  da  dann 
ganz  beträchtlich  mehr  Abgang  herbeigeführt  wird,  indem  die  feinen 
Fasern  der  Baumwolle  sich  fester  an  die  kalten  Cylinder  anlegen. 

Die  Betriebskraft  für  Mulemaschinen  beträgt  nach  Redtenbacher 
für  1000  Spindeln  2,28  Pferdekräfte,  nach  Versuchen  von  Morin 
=  2,38  Pferdekräfte. 

Die  Betriebskraft  für  Watermaschinen  beträgt  (nach  einer  No- 
tiz der  deutschen  Industrie-Zeitung  Nr.  37,  Jahrgang  1867)  bei  240 
Spindeln,  lbmm  Spindelentfernnng,  1172  Umgänge  (4042  nach  Ver- 
such), wenn  Nr.  20  gesponnen  wurde:  2,257  Pferdekräfte  oder  pro 
Spindel  0,0094  Pferdekräfte. 

Bei   einem   Platt'schen   Seifaktor  (nach*  derselben  Quelle)  bei 
600  Spindeln,  33mm  Spindeltheilung,  6750  gezählten  Spindelumgän- 
gen (7126  berechnete),  wenn  Nr.  30  Schuss  gesponnen  wurde: 
beim  Herausspinnen  .    .    .  3,33  Pferdekräfte, 
„    Wageneinzug     .    .    .  0,63  „ 
oder  pro  Spindel: 

beim  Herausspinnen  .    .  0,00555  Pferdekräfte, 
„    Wageneinzug    .    .  0,00103 
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VII.  Das  Numeriren,  Weifen  und  Packen. 

Bei  uns  in  Deutschland  ist  durchgehends  das  englische  Nu- 
merirungssystem  eingeführt.  Allgemein  liegt  jedem  solchen  Systeme 
die  Bestimmung  zu  Grunde,  dass  die  Nummer  angiebt,  wie  viel 
Längeneinheiten  der  Gewichtseinheit  entsprechen,  und  da  nun  in 
England  als  Längeneinheit  840  Jard  oder  840  X  3  =  2520'  engl, 
und  als  Gewichtseinheit  das  engl.  Pfund  —  453,59  Gramm  ange- 
nommen worden  ist,  so  besagt  die  Nummer  eines  Gespinnstes :  wie 
viele  solche  Längeneinheiten  ä  840  Jard  (2520')  zusammengenom- 
men 1  Pfd.  engl,  wiegen.  Diese  Längeneinheit  nennt  man  eine  Zahl 
(hank)  und  erfolgt  die  weitere  Eintheilung  derselben  in  7  Gebind 
ä  80  Faden  (jeder  zu  1J  Jard)  also 

1  Faden  (thread)  =  1,5  Jard  =  36  X  1,5  =  54"  engl. 
80  Faden  =  t  Gebind  (lea,  skein)  =  1,5  X  80  =  120  Jard 

oder  54  X  80  =  4320"  engl. 
7  Gebind  =  1  Zahl  (hank)  =  840  Jard  =  30240"  engl.  =  2520' engl. 

Das  engl.  Pfund  ist  =  453,59  Gramm  und  wird  wieder  in  16 
Ounces  ä  437,5  Grains,  also  das  Pfund  in  7000  Graius  eingetheilt. 

Es  wird  sonach  Nr.  50  andeuten ,  das  50mal  die  Länge  von 
840  Jard  (50  Zahlen  ä  2520')  1  Pfd.  engl,  wiegen,  d.  i. 

840  X  50  =  42000  Jard  =  l  Pfd.  engl, 
oder  auch  50  Zahlen  =  7000  Grains 

d.  i.  1  Zahl  =         =  140  Grains 

50 

und  umgekehrt,  wenn  man  weiss,  dass  von  einem  Gespinnst  die 
Länge  von: 

33600  Jard  s=  1  Pfd.  engl,  wiegt, 

.  .       w        33600  4n 
so  ist  die  Nr.  =  ~c.n    =  40 

840 

und  wenn  ferner  eine  Zahl  ein  Gewicht  von  125  Grains  hat,  so 
ist  die  Nummer 

7™°  =  Nr.  56 
125 

Die  Maschine  nun,  welche  dazu  dient  die  Länge  einer  Zahl  ab- 
znmessen ,  nennt  man  die  Weife  und  muss  natürlich  der  Umfang 
derselben  genau  der  Länge  eines  Fadens  (also  54"  engl.)  entspre- 
chen.    Wird  die  Weife  durch  ein  gleichseitiges  Sechseck  gebildet, 

54 

so  müssen   die  Seiten  desselben  —  =  9"  engl,  und  der  grösste 

Durchmesser  18"  engl",  enthalten. 

Üebertragen  auf  unser  sächsisches  Maass  giebt  das,  da  1" 
engl.  =  1,07629"  sächs. 

1  Faden  =  54  X  1,07629  =  58,1 19"  sächs. 
80  Faden  oder  1  Gebind  ==  80  X  58,1 19  =  4649,57"  sächs. 
7  Gebind  oder  eine  Zahl  =  7  X  80  =  560  Faden  =  4649,57  X  7 

=  32547"  sächs. 
=  2712,25  Fuss  sächs. 
=  1356|  =  1356  Ellen. 
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Wird  hier  die  Weife  durch  eiu  gleichseitiges  Sechseck  gebildet, 
so  muss  jede  Seite 

^ 19  =  9,686"  sächs. 
o 

und  der  grösste  Durchmesser  —  19,372"  betragen. 

Auf  preussisches  Maas  übertragen  giebt  das:  Da  1"  engl.  — 

0,97i44"  preuss.,  so  ist: 

1  Faden  =  54  X-  0,971 14  =  52,441"  preuss. 

80  Faden  =  1  Gebind  =  80  X  52,441  =  4195,52"  preuss. 

7  Gebind  =  1  Zahl  =  7  X  4195,52  =  29367,27"  preuss. 

=  2447,27'  preuss.  =  1223,6  Ellen. 

Die  Seite  eines  regelmässigen  Sechsecks  daher 

52,441  c_,„ 

'      =  8,74"  preuss .•  v 

uud  der  grösste  Weifendurchmesser  17,48"  preuss. 

In  Oesterreich  1"  engl,  ist  =  0,9642"  österr.  und  daher 
1  Faden  =  54  X  0,9642  =  52,0668"  österr. 
80  Faden  =  1  Gebiud  =  52,0668  X  80  =  4165,344"  österr. 
7  Gebiud  =  1  Zahl  =  4165,34  X  7  =  29157,408"  österr. 

=  2429,8  Fuss 
und  sonach  die  Seite  der  sechsseitigen  Weifeu 

52^  =  8,677"  österr.  ' 

oder  der  grösste  Weifendurchmesser  —  17,355"  österr. 

Wir  haben  bereits  erwähnt ,  dass  das  engl.  Nunieriruugs- 
system  fast  über  ganz  Deutschland  verbreitet  ist,  nur  in  Oesterreich 
bedient  man  sich  zum  Theil  einer  anderen  Weife  und  Frankreich 
hat  ebenfalls  sein  besonderes  System,  das  sich  aber  eicht  weiter 
verbreitet  hat. 

Das  französische  System  legt  als  Gewichtseinheit  das  halbe 
Kilogramm,  als  Längeneinheit  1000  Meter  oder  ein  Kilometer  zu 
Grunde,  so  dass  also  die  Garnnummer  angiebt,  wie  viele  eckeveaux 
(ä  1000  Meter)  in  einem  halben  Kilogramm  enthalten  sind. 

Jedes  echeveau  enthält  10  tchevettes  und  1  tchevette  wieder 
70  ßls,  die  Eintheilung  ist  also  wie  folgt: 

\fil  —  1,428  Meter, 

lOfils  =  1  Schevette.    .    =  100 
10  Schevetes  =  1  Echeveau  =  1000  „ 
(und  da  1  Meter  =  1 ,094  Jard,  so  ist  das  =  1 094  Jard  =  3282"  engl.). 

Das  österreichische  System  endlich  (welches  übrigens  nur  noch 
in  einigen  älteren  Spinnereien  gebraucht  wird,  während  die  meisten 
das  Englische  angenommen  haben)  hat  als  Gewichtseinheit  das  Wie- 
ner Pfund  (560  Gramm)  und  als  Längeneinheit  1487,5  wiener  Ellen 
angenommen,  so  dass  also  die  Nummer  augiebt,  wie  viel  Zahlen 
(ä  1487,5°  Wiener)  1  Pfd.  Wiener  wiegen. 

Die  Eintheilung  ihrer  Weife  ist  dabei  wie  folgt: 
1  Faden  =  2£  Wiener  Ellen, 
100  Faden  =  1  Gebind  =  212,5  Ellen, 

7  Gebind  =  1  Zahl  oder  1  Schneller  =  1487,5  Wiener  Ellen. 


« 
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Sehen  wir  nun  zu,  in  welchem  Verhältniss  diese  3  Systeme 
zu  einander  stehen. 

A.    Das  Französische  tun  Englischen. 

1"  engl.  =  2,54  Centimeter  und  daher 
1  .lard  =  36"  =  36  X  2,54  =  91,44  Centim.  =  0,914  Meter 
und  folglich  1  Zahl  =  840  Jard  na  0,914  X  840  =  767,76  Meter 

-  —  0,76776  Kilometer. 

Ferner  ist  1  Pfd.  engl.  =  453,59  Gramm  =  0,4536  Kilogr. 
oder  =  2  X  0,4536  =  0,9072  halbe  Kilogr. 

und  somit,  da  die  französische  Nummer  sich  auf  die  im  halben 
Kilogramm  enthaltenen. Kilometer  bezieht,  so  ist 

ff        w        0,76776  w  „ 
franz.  Nr.  ==  0  9072  X  engl.  Nr. 

  engl.  Nr. 

1,18 

=  0,847  engl.  Nr.     (1)  und  d.  h.: 

Man  findet  die  der  englischen  Nummer  entsprechende  franzö- 
sische, wenn  man  die  euglische  mit  0,847  multiplicirt  oder  mit 
1,18  dividirt. 

Aus  Formel  I  findet  sich  aber  sofort 

IT.   die  englische  Nr.  =  französische  Nr.  X  1,18  oder 

  franz.  Nr. 

0,847 

und  d.  h.:  Man  findet  die  der  franz.  Nummer  entsprechende  eugl. 
Nummer,  weun  man  die  franz.  Nummer  mit  1,18  multiplicirt  oder 
was  dasselbe  ist  mit  0,847  dividirt. 

'    Es  entspricht  demnach  : 


die  engl.  Nummer 

1 

2 

i  3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

der  franz.  Nummer 

0,847 

1,69 

2,54 

3,39 

4,234 

5,08 

5,93 

6,7' 

1  7,62 

8,47 

die  eugl.  Nummer 

12 

14 

16 

18 

20 

25 

30 

40 

50 

60 

der  franz.  Nummer 

10,2 

11,9 

13,6 

15,2 

16, 

9 

21 

2 

25 

,4 

34 

42,3 

50,8 

oder  umgekehrt  es  < 

mtspi 

•icht 

die  franz.  Nummer 

1 

2  I 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

1(1 

der  engl.  Nummer 

1,18 

2,361 

3,54 

4,72 

5,90 

7- 

08 

8,26 

9, 

44  i 

10,62 

11,8 

die  franz.  Nummer 

12 

14 

16 

18 

20 

25 

30 

40 

50 

60 

der  engl.  Nummer 

14,2 

16,5 

18,9 

21,2* 

23,6 

29,5 

35,4 

47,2j 

59 

70,8 

B.    Die  Oesterreich! sehe  m  Englischen. 

Die  Österreichische  Zahl  hat  7  Gebind  a  100  Faden  a  2J 
Wiener  Ellen  also  = 

7  X  100  X  2*  =  1487,5  Wiener  Ellen. 
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Da  nun  1  Wiener  Elle  =  2,405  österr.  Fuss,  so  sind: 

1487,5  Ellen  =  3666,7  österr.  Fuss. 
Es  ist  aber  1"  engl  =  0,9642"  österr-  oder 

1"  österr.  =  1,0371"  engl. 

und  somit 

3666,7  österr.  Fuss  =  3666,7  X  2,465  =  3802,8"  engt, 
und  da  die  engl.  Zahl  =  2520'  engl.,  so  ist: 

1  engl.  Zahl  )=  =  °>6626  österr-  ZahK 

Endlich  ist  1  Pfd.  engl.  =  0,8  t  Pfd.  österr. 
Die  österreichisce  Nummer  bezieht  sich  nun  auf  die  im  Wiener 
Pfund  enthaltenen  Wiener  Zahlen  a  3802,8'  engl,  und  es  ist  sonach: 

a-    -  f       v         °>6626  ^       i  v 
die  osterr.  Nr.  =  -7;^-  X  engl.  Nr. 

die  österr.  Nr.  =  0,818  X  engl.  Nr.  (III) 
oder  umgekehrt 

.   „         österr.  Nr.  . 

die  engl.  Nr.  =  —  -  g  j  g  --,  d.  1. 

die  engl.  Nr.  =  1,2223  X  österr.  Nr.  (IV) 

und  d.  h. : 

Man  findet  die  der  englischen  Feinheitsnumraer  entsprechende 
österreichische  Nummer,  wenn  man  die  englische  mit  0,818  mul- 
tiplicirt  oder  mit  1,2223  dividirt,  und  man  findet  die  der  öster- 
reichischen Feinheitsnummer  entsprechende  englische,  wenn  man  die 
österreiche  mit  1,2223  raultiplicirt  oder  mit  0,818  dividirt. 

Es  entspricht  demnach 


die  engl.  Nr. 
der  österr.  Nr. 

die  engl.  Nr. 
der  österr.  Nr. 


und  nach  Formel  IV 


1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

0,8  i  S 

1,636 

2,454 

3,27 

4,09 

4,9 

5,72 

6,54 

7,36 

8,18 

12 

14 

16 

18 

20 

25 

30 

40 

50 

60 

9,81 

11,45 

13 

14,7 

16,36 

20,45 

24,54 

32,7 

40,9 

49 

die  österr.  Nummer 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

der  engl.  Nummer 

1,222 

2,44 

3,66 

4,88 

6,11 

7,33 

8,55 

9,77 

10,9 

12,2 

die  österr.  Nummer 

12 

14 

16 

18 

20 

25 

30 

40 

50 

60 

der  engl.  Nummer 

14,6 

17,1 

19,5 

21,9 

24,4 

30,5 

36,6 

48,8 

61,1 

73,3 

Aus  den  bisher  gefundenen  Formeln  I  —  IV  lässt  sich  nun 
auch  das  Verhältuiss  zwischen  der  französischen  und  österreichi- 
schen Feiuheitsnummer  herleiten,  da  nämlich 

I.  franz.  Nr.  =  0,817    X  engl.  Nr., 
II.  eugl.    Nr.  =  1,18      X  franz.  Nr., 
HL  österr.  Nr.  =  0,818    X  engl.  Nr., 
und  IV.  engl.   Nr.  =  1,2223  X  österr.  Nr., 
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so  folgt  aus  II  und  IV.    Es  ist 

1,18  franz.  Nr.  =  1,2223  österr.  Nr. 


oder  V. 


und  VI. 


f        K        1,2223  r  .  K 
trauz.  Nr.  =    pfg    österr.  Nr. 

=  1,035  österr.  Nr. 

franz.  Nr. 


die  österr.  Nr.  =  ^ 


=  0,966  franz.  Nr. 

und  aus  diesen  Formeln  ergiebt  sich  ferner,  es  ist 

engl.    Nr.  =  1,18    franz.  Nr.  =s  1,2223  österr.  Nr. 
franz.   Nr.  =  0,847  engl.   Nr.  =  1,035    österr.  Nr. 
österr.  Nr.  =  0,818  engl.   Nr.  =  0,966    franz.  Nr. 
Mit  Hülfe  dieser  Formeln  sind  die  nachstehenden  Tabellen  be- 
rechnet: 

Tabelle  I. 


r lauZU- 

sische 
Nummer. 

1 

Englische 
N  ummer. 

vesier- 
reichische 
Nummer. 

r  I  all/O- 

sische 
Nummer. 

Englische 
Nummer. 

'         Vi  ■  .11 

9  " 

uester* 
reichische 

Nummer. 

0, 1 5 

0,127 

0,1227 

!.  io 

'  8,47 

8,18 

0,2 

0,169 

0,1656 

ii 

9,3 
10,2 

7 

8,99 

7 

0,3 

0,254 

0,2454 

12 

9,81 

v  7 

0,5 

7 

0,423 

0,409 

13 

11 

10,6 

7 

0,6 

0,508 

0,49 

14 

11,9 

IM 

0,75 

0,636 

0,613 

15 

12,7 

12,2 

■  ~  7 

0,8 

0,677 

0,654 

16 

13,6 

13 

0,9 

A  TCO 

0,7  02 

0,  i  36 

1  / 

t  A  i 

14,4 

1.5,9 

t 

0,85 

0,818 

18 

15,2 

14,7 

1,25 

1,06 

1,022 

19 

16,1 

15,5 
16,3 

1,5 

1,27 

1,22 

20 

16,9 

1,75 

1,48 

1,43 

21 

17,8 

17,1 
17,9 

2 

1,69 

1,63 

22 

18,6 
19,5 

2,25 

1,9 

1,84 

23 

18,8 

2,5 

2,12 

2,04 

24 

20,3 

19,6 

2,75 

2,33 

2,24 

25 

21,2 

20,4 

3 

2,54 

2,45 

26 

22 

21,2 

3,25 

2,75 

2,65 

27 

22,9 

22 

3,5 

2,96 

2,86 

28 

23,7 

22,9 

4 

3,39 

3,27 

29 

24,6 

23,7 

4,5 

3,81 

3,68 

30 

25,4 

24,5 

5 

4,23 

4,09 

31 

26,2 

25,3 
26,1 

5,5 

4,66 

4,49 

32 

27,1 

6 

5,08 

4,9 

33 

27,9 

26,9 

6,5 

5,5 

5,3 1 

34 

28,8 

27,8 

7 

5,93 

5,72 

35 

29,6 

28,6 
29.4 

8 

6,77 

6,54 

36 

30,5 

9 

7,62 

7,36 

37 

31,3 

30,2 
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Englische 
Nummer. 

i  Franzö- 
sische Num- 

Oester- 
reich ischc 

l'iliorlicplin 

LiUg^lIOl  III 

Nummer. 

Franzö- 
sische Num- 

Oester- 
reichische 

mer. 

Nummer. 

mer. 

Nummer. 

38 

32,2 

31,0 

54 

45,7 

44,1 

39 

33 

31,9 

55 

46,6 

44,9 

40 

33,9 

32,/ 

50 

47,4 

45,8 

A  1 

4 1 

34,7 

33,5 

i>7 

48,3 

46,6 
47,44 

42 

3;>,6 

34,3 

58 

49,1 

A  9\ 

43 

36,4 

35,1 

59 

49,9 

48,26 

44 

37,4 

35,9 

60 

50,8 

49 

a  - 

45 

38,1 

36,8 

65 

55 

53,1 

4b 

38,9 

3/,G 

/0 

59,3 

57,2 

47 

39,8 

38,4 

75 

63,5 

61,3 

48 

40,b 

.  39,2 

80 

67,7 

65,4 

49 

41,5 

40 

85 

72 

69,5 

50 

90 

/  6.2 

73,6 

51 

43,3 

41,7 

95 

80,4 

77,7 
81,8 

52 

44 

42,5 

100 

84,7 

*  * 

53 

44,9 

43,3 

Diese  Werthe  sind  also  gefunden  worden  indem  die  englische 
Feinheitsnummer  in  die  Formeln: 

I.  französische      Nummer  =  0,847  X  euglische  Nummer  und 
III.  österreichische  Nummer  =  0,818  X  englische  Nummer 

eingesetzt  wurden. 

Tabelle  II. 


Franzö- 
sische 
Nummer. 


Englische 
Nummer. 


Oester- 
reichische 
Nummer. 


Franzö- 
sische 
Nummer. 


Englische 
Nummer. 


Oester- 
reichische 
Nummer. 


0, 1 5 

0,2 

0,3 

0,5 

0,6 

0,75 

0,8 

0,9 

1 

1,25 
1,5 
1,75 
2 

2,25 

2,5 

2,75 

Niess, 


0,177 

0,236 

0,354 

0,59 

0,708. 

0,SS5 

0,944 

1,062 

1,18 

1,48 

1,77 

2,07 

2,36 

2,66 

2,95 

3,25 


Baumwollen  -  Spinnerei. 


0,144 

0,193 

0,289 

0,483 

0,579 

0,724 

0,772 

0,869 

0,966 

1,2 

1,44 

1,69 

1 ,93 

2,173 

2,41 

2,65 


3,54 

3,84 

4,13 

4,72 

5,3 1 

5,9 

6,49 

7,08 

7,67 

8,26 

9,44 

10,62 

11,8 

13 

14,2 

15,3 


2,898 

3,139 

3,381 

3,864 

4,34 

4,83 

5,31 

5,79 

6,27 

6,76 

7,72 

8,69 

9,66 

10,62 

1  1,5 

12,5 


28 
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Franzö- 
sische 

EjUkUSCDc 
Nummer 

*  1   U  Ulli  1  1     1  • 

Oester- 
reichische 

Franzö- 
sische 

r..ngiiscne 
Nummer 

Oester- 
reichische 

Nummer. 

Nummer. 

Nummer. 

Nummer. 

14 

16,5 

13,5 

42 

49,6 

40,5 

15 

17,7 

14,4 

43 

50,7 

41,5 

16 

18,9 

15,4 

44 

51,9 

42,5  * 

17 

20,1 

16,4 

45 

53,1 

43,4 

18 

21,2 
22,4 

17,3 

46 

54,3 

44,4 

45,3 

19 

18,3 

47 

55,5 
56,6 

20 

23,6 

19,3 

48 

46,3 

21 

24,8 

20,2 

49 

57,8 

47,3 

22 

26 

21,2 

50 

59 

48,3 

23 

27,1 

22,2 

i  M 

60,2 

49,2 

24 

28,3 

23,18 

52 

61,4 

50,2 

25 

29,5 

24,1 

53 

62,5 

51,1 

26 

30,7 

25,1 

54 

63,7 

52,1 

27 

31,9 

26,0 

55 

64,9 

53,1 

28 

33 

27,0 

56 

66,1 

54,0 
55,04 

29 

34,2 

28,0 

57 

67,3 

30 

35,4 

28,9 

58 

68,4 
69,6 

56,0 

31 

36,6 

29,9 

59 

56,9 

32 

37,8 

30,9 

60 

70,8 

57,9 

33 

38,9 

31,8 

65 

76,7 

62,7 

34 

40,1 

32,8 

70 

82,6 

67,6 

35 

41,3 

33,8 

75 

88,5 

72,4 

36 

42,5 

34,7 

80 

94,4 

77,28 

37 

43,7 

35,7 

85 

100,3 

82,11 

38 

44,8 

36,7 

90 

.106,2 

86,9 

39 

46 

37,6 

95 

112,1 

91,7 

40 

47,2 

38,6 

100 

118 

96,6 

41 

48,2 

39,6 

i 

Gefunden 
Formel 


durch  Einsetzung  der 
II.  die  engl.     Nr  = 
VI.  die  österr.  Nr.  = 


franz.  Feinheitsnumuier  in 
1,18    X  franz.  Nr.  und 
0,966  X  franz.  Nr. 


Tabelle  III. 


Oesterrei- 
chische 
Nummer. 


Französische 
Nummer. 


Englische 
Nummer. 


Oesterrei- 
chische 
Nummer. 


Französische 
Nummer. 


Englische 
Ni 


•*2A 


0,15 

0,2 

0,3 

0,5 

0,6 

0,75 

0,8 


0,155 

(»,207 

0,3105 

0,517 

0,621 

0,776 

0,828 


0,183 
0,244 
0,366 
0.611 
0,733 
0,916 
0,977 


0,9 
1 

1,25 

1,5 

1,75 

2 

2,25 


0,93! 

1,03 

1,293 

1,55 

1,81 

2,07 

2,32 
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Üesterrei- 

CI11SUUC 

Nu  minor. 

Französische 

Englische 

Üesterrei- 

CII1S*  II»' 

Nummer 

Französische 

Englische 

Nummer. 

Nummer. 

Nummer. 

Nummer. 

2  5 
x,o 

2  5S 

1  0"» 

«7,17  ii 

11 

14  1 

40  1 

4U,0 

2  75 

X,  f  »7 

2  7fi 

i  io 

«»,«717 

14 

04 

15  1 

4  1  5 

4  I  ,0 

i  io 

3  (i0 

15 

«7t7 

10  9 

42  7 

1  25 

1  10 
0,«»l» 

1  07 

10 

Ol» 

17  9 
O  /  ,x 

41  Q 

40,  f7 

i  5 

3  02 

tl,l7  X 

4  27 

T,X  I 

17 

m  9 

45  9 

4 

4  14 

4  88 

10  1 
t»  '  ■  > 

40  4 

4  5 

4  05 

5  40 
«7 ,  t  •  » 

10 

Ai)  1 

47  ß 

«j 

5  17 

0  1  1 

17,  1  1 

40 

41  4 

4  1 ,4 

4K  k 

40,0 

5  5 

•  5  00 

«1,1»  «7 

0  72 

17,  1  X 

4t 

49  4 

50  1 

0  21 

17, X  1 

7  11 

42 

1  X 

41  4 

4 1>,4 

51  1 
»>  i  ,o 

0  5 

0  72 

7  04 

41 
40 

44  f» 

52  fc 

t»6,0 

7 
» 

7  91 

k  55 

0,t7«7 

44 

4  T 

4ri  5 

VI«« 

51  7 

Q 

o 

k  9k 

0  77 

45 

IO 

40  5 

54  0 

Q 

J7 

0  1  1 

10  0 

40 

40 

17  0 
i  #  ,i» 

50  9 

c»l», X 

1  0  1 
1  17, t» 

19  9 

47 

4k  0 

57  4 

t7  4  ,4 

1  1 

1 1  IS 

I  1,00 

13  4 

48 

40  0 

5fi  0 

t'0,U 

12 

1  x 

12  4 

I  ^,4 

14  0 

49 

50,7 

50  7 

t»  «7,  i 

11 

1  1  4 

15  8 

50 

51  7 
t»  i ,  i 

61  1 

V»  1  |  1 

14 

14  4 

17  1 

«7  i 

52  7 

'*    62  1 

1  5 

1  5  5 

l  0,0 

18  3 

52 

Ott 

*Jö,0 

01  5 

10  5 
l  i»,o 

10  5 

r^1 

54  H 

04,0 

(»4  7 

17 

1 7  r» 

20  7 

54 

•    65  0 

Ifi 

1  o 

1  s  0 

21  0 

X  1  ,  tf 

ci«7 

5A  0 

07  9 

v»  1  ,X 

19 

1  0  fi 

1  »7,17 

21  2 

xo,x 

57  0 
t»  #  ,«» 

08  4 

20 
*.  i » 

90  7 

24  4 

X  1  ,1 

5K  Q 

00  0 

IJ  «7,1» 

21  7 

25  0 

00  1 

Uli)  l 

70  k 
f  \/,o 

22 

X  X 

29  7 

20,S 

tß  «7 

61,1 

72  0 

1  X.l» 

21 

XO 

2**  7 

XO,  « 

9k  1 

XO,  l 

00 

Uli 

09  | 

UX,  1 

71  1 

21  7 
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97  0 

X  /  ..7 

K0 
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29 

30,0 
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93,1 
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31,0 
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95 

98,3 

116,0 

31 

32,0 

37,8 

100 

103,5 

122,2 

32 

33,1 

39,1 

> 

*  • 

Gefuuden  durch  Einsetzung  der  Werthe  für  die  österreichische 
Feinbeitsnummer  in 

Formel  IV:  engl.    Nr.  =  1,2223  X  österr.  Nr.  und 
„       V:  franz.  Nr.  =  1,035    X  österr.  Nr. 
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Zur  Ermittelung  der  Feiuheitsuummer  geweifter  Garne  bedient 
mau  sich  der  Garnsortirwaage,  deren  Einrichtung  und  Konstruktion 
weiter  unten  augegeben  werden  soll. 

Ist  aber  die  Aufgabe  gestellt,  die  Nummer  der  Auflage  auf  der 
Schlagmaschine,  oder  der  der  Krempel  vorgelegten  Watte,  oder  eines 
.Kanalwickels  etc.  zu  bestimmen,  von  welchem  man  natürlich  keine 
Zahl  abweifeu  kann,  so  ist  man  auf  den  Weg,  durch  Rechnung  die 
Nummer  ausfindig  zu  machen,  angewiesen. 

Um  nun  eine  Formel  zu  bilden,  mit  deren  Hülfe  es  für  jede 
beliebige  Länge  (wenn  nur  das  Gewicht  derselben  bekannt  ist)  einer 
Watte,  eines  Wickels  etc.  möglich  ist,  die  zugehörige  Feinheits- 
nummer zu  bestimmen,  erinnern  wir  uns,  dass  für  das  englische 
Numerirungssystem  als  Längeneinheit  die  Zahl,  d.  h.  eine  Länge 
von  840  Jard  oder  2520'  engl,  zu  Grunde  gelegt  ist,  und  dass,  weil 
die  Nummer  angiebt,  wie  viele  solcher  Zahlen  1  Pfd.  engl,  wiegen, 
die  Feinheitsnummer  ist. 

jjf  ■ — —   — \.        .   oder 

Gewicht  einer  Zahl 

1  =  Gewicht  einer  Zahl  (in  engl.  Pfd.)  X  Nr. 

Ist  nun  eine  bestimmte  Länge  in  engl.  Fuss  angegeben  und  das 
Gewicht  der  Baumwolle  auf  diese  Länge  in  Pfund  engl.,  so  muss 
sich  verhalten: 

die  gegebene  Länge  :  zu  dem  Gewichte  dieser  Länge 

=  2520'  engl.  :  zum  Gewichte  1  Zahl 

oder  das  Gewicht  1  £ahl  = 

2520  X  Gewicht  der  gegebenen  Länge  in  Pfd:  engl. 

gegebene  Länge  in  Fuss  engl. 
1 

und  da  die  Nr.  =  =■ — r-ri — ;  -tttäi  s0  folgt  es  ist: 

Gewicht  einer  Zahl 

^jlg  Nr.  """^  -  —  —  —  ■ — ■  ■ — —  —  — ■    

VII      2520  X  Gewicht  der  gegebenen  Länge  in  Pfd.  engl. 

gegebene  Länge  in  Fuss  engl. 

oder 

N  gegebene  Länge  in  Fuss  engl.  

~~  2520  X  Gewicht  dieser  Länge  in  Pfd.  engl.    °  er 

VIII)    Nr.  =  0,0003968  X  ^>™^J^™^ 

Gew.  dieser  Lange  in  Pfd.  engl. 

Z.  B.  Einer  Krempel  wird  eine  Watte  vorgelegt,  von  welcher 
10'  engl.  2J  Pfd.  engl,  wiegen.    Welche  Nummer  hat  die  Watte? 

Nr.  =  0,0003968  X  *y 

=  0,0003968  X  4  =  0,001587 

oder  von  einer  der  Krempel  vorgelegten  Watte  wiegen  10'  sächs. 
2  Zollpfd.  8  Loth,  welches  ist  die  Feinheitsnummer  dieser  Watte? 

Hier  müssen  wir  erst  die  10'  sächs.  zu  engl.  Fussen  und  die 
2J{|  =  2,2666  Zollpfd.  zu  eugl.  Pfunden  machen. 
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V  sächs.  =  0,9291'  engl.,  demnach 
10'  sächs.  =  9,291'  engl,  und  da 
1  Zollpfd.  =  1,1023  Pfd.  engl.,  so  sind 
2,2666  Zollpfd.  =  2,4985  engl.  Pfd. 

nnd  daher  die 

9  291 

Nr;  =  0,0003968  X  2~  =  0,00147. 

Ist  das  Gewicht  nicht  in  Pfd.  engl.,  sondern  in  Ounces  (Un- 
zen), also  in  Tx6  Pfd.,  gegeben,  so  geht  die  Formel  VIII  (weil  das 
Gewicht  dann  doch  offenbar  I6rnal  so  gross  auftritt,  als  wenn  es 
in  Pfd.  ausgedrückt  wäre)  in  Formel  IX  über: 

Nr.  =  0,0003968  X  16  X  Fo«engfc 

Gewicht  dieser  Lange  in  Dances 

oder  IX)     Nr.  =  0,006348  X 

Gewicht  dieser  Lange  in  Ounces 

Es  wiegen  z.  B.  30'  engl.  2  Ounces,  so  ist  die  Nummer  des 
Bandes  — 

MO 

0,006348  -  -  =  M06348  X  15  =  0,0957. 

Ist  endlich  die  Länge  nicht  in  Fuss  engl. ,  sondern  in  Jards 
gegeben,  so  hat  man  sich  zu  erinnern,  dass  die  Länge  einer  Zahl 
=  840  Jard  ist  und  es  wird  dann  sein 

gegebene  Länge  in  Jards  > 

die  Nr.  —  g40  X  Gewicht  dieser  Länge  in  PfdTen^T  ° 

vm>)   n,  =  o,o,,  .9  x  KäSfiniKi: 

Oder  ist  das  Gewicht  der  Länge  in  ^  Pfd. ,  also  in  Ounces 
gegeben,  so  ist 

~   «  *      .~  w        Länge  in  Jard         ,  ,  . 

dTe  Nr.  =  0,00119  X  n     .  —-.—7^  und  d.  1. 

Gewicht  in  Ounces 

16  ~ 

«  ^  Länge  in  Jards 

IXb.      Nr.  =  0,019046  X  r  —  . ■       — ?.  r-^  

Gewicht  dieser  Lange  in  Ounces 

Wiegen  z.  B.  350  Jard  l  OnftCe,  d.  i.  T\  Pfd.,  so  ist  die  Nr. 
nach  Formel  VlIIb : 

«^^350     0,4165       n  nn 
0,001 19  X  — j   =     ,      =  6,66 

TS  TS 

oder  nach  Formel  IXb  : 

0,019046  X  3y  =  6,66. 

Um  die  Umrechnung  in  engl.  Maass  und  Gewicht  zu  vermeiden, 
suchen  wir  nun  die  Formel  VIII  so  umzugestalten,  dass  die  Länge 
in  sächsischen  Fussen,  das  Gewicht  in  sächs.,  das  ist  in  Zollpfuuden 
gegeben  ist. 
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Da  nun*   wie  wir  oben  gesehen  haben,   der  sächs.  Fuss  nur 

0,9291  mal  so  gross  ist  als  der  englische,  und  das  Zollpfund  = 

1,1023  mal  so  gross  als  das  eugl,  Pfund,  so  müssen  wir  Formel  VIII 

0,9291        ...  ,.  . 
mit    j  |Q2jj~  nniltipliciren. 

Und  das  giebt 

Nr  =  0  0003968  X  ^—  X    ßegebene  Länge  in  F,lssen  s^hs' 
'       '  1,1023         Gewicht  dieser  Länge  in  Zollpfd. 

oder 

X)    Nr.  =  0  0003344  X         g^ebene  Länge  in  Fuss  sächs.  

'  Gewicht  dieser  Länge  in  Pfund  Zollgew. 

Benutzen  wir  nochmals  das  obige  Beispiel ,  so  ist  zu  setzen 

die  gegebene  Länge  —  10'  sächs.;  das  Gewioht:  2  Zollpfd.  8  Loth 

=  2,2066  und 

daher  die   Nr.  =  0,0003341  X  =  0,00147. 

Ist  das  Gewicht  nicht  in  Pfunden,  sondern  in  Lothen  gegeben, 
so  müssen  die  Lothe  zu  Pfunden  gemacht  werden.  Wir  können  aber 
Formel  X  hierfür  umwandeln,  indem  wir  an  Stelle  der  Pfunde  die 
Lothe  setzen,  nun  wird  die  Nummer  30  mal  so  gross  und  wir  müs- 
sen, damit  die  Formel  unverändert  bleibt,  auch  den  Zähler  oder,  was 
dasselbe  ist,  die  Zahl  0,0003344  mit  30  nniltipliciren,  wodurch 
entsteht 

n  miA.j,  , .  ^  ,a  ^     gegebene  Länge  in  Fuss  sächs. 

Hr.  =  0,0003344  X  30  X  ~ — ;  ,  .  -f-r  .-„  t.  t-  ~r~  -  ; 

Gewicht  dieser  Lange  in  Zoll -Lothen 

oder 

gegebene  Länge  in  Fuss  sächs. 


XI)   Nr.  =a  0,010035  X 


Gewicht  dieser  Länge  in  Lothen  ' 

Nehmen  wir  auch  hier  wieder  das  mehrerwähnte  Beispiel,  dass 
10'  sächs.  der  einer  Krempel  vorgelegten  Watte  2  Zollpfnnd  8  Loth 
=  68  Loth  wiegen,  so  ist 

die  gegebene  Länge  in  Fussen  =  10'  sächs. 

und  das  Gewicht  dieser  Länge  in  Lothen  —  68  Zollloth 

und  folglich  nach  XI 

die  Nr.  =  0,01003  X  -~g-  =  0,00147 

oder  es  wiegen  15  Fuss  sächs.  eines  Kanalstrccken -Bandes  2,5  Loth. 
welches  ist  die  Feiuheitsnuminer  dieses  Baiides: 

Nr.  =  0,01003  -|5-  =  0,01003  X  6  =  0.06. 

Endlich  für  preussisches  Maass  und  Gewicht  würde  die  Formel 
sich  folgendermaassen  gestalten : 

Da  l  Fuss  preuss.  —  1,0297'  engl, 
und  1  Pfd.  Zollgewicht  oder  1  Pfd.  preuss.  =  1,1023  Pfd.  engl,  ist, 
so  muss  mau  Formel  VI  LI  mit 
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1,0297 


mnltipliciren 


1,1023 

und  das  giebt:  es  ist  die 

Nr.  =  0,0003968  X  ^  X  P™!'- 

1 ,1 023        Gew.  dies.  Lange  in  Pfd.  Zollg. 

oder 

XII)  Nr.  =  0,0003706  X  -  V9*~»J**  »  .f-0«  : 

Gewicht  dieser  Lunge  in  Pfd.  Zollgew. 

z.  B.  es  wiegen  10'  prcuss.  einer  Krempelwatte  2J  Pfund,  welches 
ist  die  Nr.  der  Watte? 

Nr.  =  0,0003706  ~  —  0,0003706  X  4  =  0,00148. 

2,5 

Um  diese  Formel  auch  dann  anwenden  zu  können,  wenn  das 
Gewicht  der  Watte  in  Lotheu  gegeben  ist,  muss  man  den  Zähler 
oder  die  Zahl  0,0003706  mit  30  multipliciren,  und  das  giebt 

Nr.  =  .»,(,003706  X  30  X  =  S^ebouo  Unge  in  fa.  ^ 

Gewicht  dieser  Lauge  in  Zolllothen 

oder 

XIII)    Nr  =  0  01 1 1  X    gegebenC  LäDge  iD  Fnss  preUS8,  • 

'  Gewicht  dieser  Länge  in  Zolllothen  ' 

z.  B.  auf  einer  Krempel  wiegen  30  Fuss,  2  Loth  preuss.,  welches 
ist  die  Nummer  des  Krempelbandes? 

SO 

Nr.  =  0,0111  -~~  =  0,0111  X  15  =  0,1665. 

Mit  Hülfe  dieser  Formeln  (VIII  bis  XIII)  sind  die  nachstehen- 
den Tabellen  berechnet,  welche  also  die  Nr.  einer  Watte,  eines  Ban- 
des etc.  angeben,  wenn  eine  gewisse  Länge  derselben  einem  be- 
stimmten Gewichte  entspricht. 
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Wir  haben  schon  bei  Gelegenheit  der  Strecken  besprochen,  dass 
es  notli wendig  ist,  um  immer  die  gleiche  Feinfleyerluute  zu  erhal- 
ten, von  Zeit  zu  Zeit  (täglich  uugeführ  12  Mal)  das  Band  der  letz- 
ten Strecke  auf  seine  Feinheit  zu  prüfen.  Es  wird  also  dann  mit- 
telst der  Probenrolle  eine  bestimmte  Länge  abgeweift  und  auf  die 
Sortirwaage  gehängt,  wodurch  ein  bestimmter  Ausschlag  des  Gegen- 
gewichtes hervorgebracht  wird. 

Nun  weiss  zwar  Jeder,  der  hiermit  zu  thun  hat,  ganz  genau, 
wie  weit  der  Ausschlag  gehen  muss,  und  es  ist  dann  dem  betref- 
fenden Meister  gesagt  worden,  er  habe  z.  B.  zwischen  18  und  19 
zu  sortiren,  d,  h.  bei  z.B.  8  Umgängen  der  Probenrolle  mnss  durch 
Anhängen  des  Bandes  der  Zeiger  der  Waage  zwischen  18  und  19 
stehen. 

Es  fragt  sich  nun,  was  ist  aber  die  wirkliche  Nummer  der 
Strecklunte  ? 

Dass  sie  eben  so  wenig  Nr.  18  als  Nr.  1,8  sein  kann,  liegt  auf 
der  Hand,  aber  Nr.  0,18  könnte  sie  sein. 

Wir  wollen  deshalb  eine  allgemeine,  für  jede  beliebige  Probeu- 
rolle  giltige  Formel  suchen,  mit  deren  Hülfe  es  möglich  ist,  die 
wirkliche  Nr.  des  Bandes  ausfindig  zu  machen. 

Gesetzt,  der  Umfang  der  Probenrolle  sei  genau  30,24"  engl, 
oder  ihr  Durchmesser 

-fnr  =  9<*2"  -* 

(Ein  übrigens  in  vielen  Spiuuereien  gebräuchliches  Maass  für 
die  Proberolle;  darüber,  dass  gerade  dieser  Umfang  gewählt  wird, 
ist  bereits  bei  den  allgemeinen  Bemerkungen  über  die  Strecken  das 
Nöthige  gesagt.) 

Es  sollen  8  Umgänge  genommen  werden  und  die  Waage  soll 
dann  zwischen  18  und  19,  also  18.5  zeigen. 

Bei  8  Umgängen  wird  eine  Länge  von  8  X  30,21  =  241,92  engl, 
abgewundeu,  da  aber  eine  Zahl  =  36  X  840  =  30240"  engl,  ist, 
so  ist  die  abgeweifte  Länge  offenbar  der 

241,92 

einer  Zahl. 

Die  Zeigerwaagen  sind  nun  in  der  Regel  so  konstruirt,  dass  sie 
für  die  ganze  Länge  einer  Zahl  (also  für  840  Jard  oder  30240" 
engl,  die  richtige  Nr.  angeben.  Für  den  125sten  Theil  einer  Zahl 
wird  daher  die  Nummer  offenbar  125  Mal  zu  gross  angegeben  wer- 
den und  die  richtige  Nummer  würde  gefunden:  wenn  man  die  auf 
der  Waagschale  angezeigte  Nummer  durch  125  dividirt.  Fassen  wir 
das  noch  einmal  zusammen  und  schreiben  dabei 

30240 

statt  125  —  ■  ,   so  ist 

Skala  Nr.     _     241.9  X  Skala  Jir. 
3Ö240_  3024t) 
241,9 


die  wirkliche  Nr.  = 
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oder  da  241,9"  die  abgeweifte  Länge  ist  und  30240"  die  Länge 
einer  Zahl ,  so  ist 

XIV)  die  wirkliche  Nr.  =  «c«»»       X  geweifte  Lfag. 

Lange  einer  Zahl 

Die  Länge  einer  Zahl  ist  nun 

36  X  840"  =  30240"  oder 

•    •      840  X  3'  =  2520'  engl,  oder  endlich  840  Jard.. 

Setzt  mau  diese  verschiedenen  Werthe  ein,  so  erhält  man  fol- 
gende 3  Formeln: 

Wenn  die  abgeweifte  Länge  gegeben  ist: 
in  Zoll  engl.    XIV.  Nr.  =    Skala  Nr^x  Un^in  Zoll_^L  . 

in  Fuss  engl.    XlVb  Nr.  =  ****  U°g_iB  engl. 

2520 

i   j   vir«  m  Skala  Nr.  X  Länge  in  Jards 

in  Jards  XIV«  Nr.  =  ^  • 

840 

für  unsern  speciellen  Fall,  d.  h.  für  8  Umgänge  der  Proberolle,  ginge 
die  Formel  über  (weil  der  Umfang  derselben  von  30,24" 

30,24  1  . 

TÖ24F  =  lööcr  Zahl  wt 

oder  1000  Umgänge  der  Rolle  eine  Zahl  abweifen)  in 

.....     XT  Skala  Nr.  Skala  Nr. 

wirkliche  Nr.  -        10Q()        =  — 25"  « 


8 

so  dass,  wenn  18,5  sortirt  würde,  die  wirkliche  Nummer  des  Streck- 
bandes wäre 

.    nSh  -  °'148 

oder  für  10  Umgänge  der  Proberolle  hatte  man  die  anf  der  Waage 
angezeigte  Nummer  mit  100  zu  dividiren.  weil  eben  10  Umgänge 
den  lOOsten  Theil  einer  Zahl  abweifen. 

Wird  ein  Band,  dessen  Feinheitsnummer  bekannt  ist,  einer 
nochmaligen  Streckung  unterworfen,  so  wird  die  Nummer  um  so 
viel  Mal  so  gross  (d.  h.  also  das  Band  so  viele  Male  so  fein)  als 
die  Streckung  beträgt.  Durch  Vereinigung  (Dublirung)  mehrerer 
Bänder  von  der  gleichen  Nummer  hingegen  wird  die  Nummer  so 
viele  Mal  so  klein  (d.  h.  das  Band  so  viele  Male  so  stark),  als  die 
Dublirung  beträgt.  Bei  stattfindender  Streckung  und  gleichzeitiger 
Dublirung  findet  man  die  wirkliche  Nummer,  wenn  man  die  ur- 
sprüngliche Nr.  mit  der  Streckung  multiplicirt  und  mit  der  Dubli- 
rung dividirt,  und  treten  endlich  bei  auf  einander  folgenden  Opera- 
tionen mehrmals  Verzüge  und  DubUruugpn  auf,  so  wird  die  wirk- 
liche Nummer  gefunden,  indem  man  die  anfangliche  Nummer  mit 
dem  Produkte  aller  Verziehungen  multiplicirt  und  durch  das  Pro- 
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dukt  aller  Diiblirungen  dividirt.  Alle  diese  Sätze  lassen  sich  in 
folgenden  Formeln  zusammenfassen.  ,  .  . 

Findet  nur  eine  Streckung  statt  (z.  B.  bei  den  Krempeln  und 
Grobfoyer),  so  ist 

XV)  die  Nr.  =  anfängliche  Nr.  X  Streckung 

Findet  nur  eine  Dublirung  statt  (d.  i.  der  Fall  bei  deu  Kaual- 

nud  Wickehnaschinen),   so  ist: 

wt\  A-    vr  anfängliche  Nr. 

XVI)  die  Nr.  =  °,  . 

Dublirung 

Wenn  sowohl  eine  Streckung ,  als  auch  eine  Dublirung  vorge- 
nommen wird  (kommt  fast  bei  allen  Maschinen  vor,  mit  Ausnahme 
der  eben  erwähnten),   so  ist 

„,rTT,  „  ,   _T  Streckung 

XVII)  die  Nr.  =  anfaugl.  Nr.    =■ ...  s-  . 

Dublirung 

Endlich  nimmt  man  hintereinander  mit  einer  Watte  oder  einem 
Bande  von  bestimmter  Nummer  mehrere  Operationen  vor,  bei  wel- 
chen wiederholt  sowohl  Streckungen,  als  Dubliruugen  vorkommen, 
so  wird  die  endliche  Nummer  gefunden,  mit  Hülfe  von  Formel 

vt,rm  ..  .T  ^    .  XT  Produkt  aller  Verzüge 

XVIII)  die  endl.  Nr.  =  aufäugl.  Nr.  X  n  ~v  -.-     M  tttt — ~ — • 

Produkt  aller  Diiblirungen 

Zum  Beispiel : 

a)  Das  Band  auf  der  Illten,  resp.  IVten  Strecke  ist  Nr.  0,15, 
auf  den  Grobfleyer  wird  nicht  dublirt,  soudern  es  findet  nur  eiu 
4,5facher  Verzug  statt,  dann  hat  die  Grobfleyerluute  folgende  Num- 
mer nach  Formel  XV: 

Nr.  =  0,15  X  4,5  =  0,675. 

b)  Die  Nummer  eines  Reisskrempelbandes  ist  Nr.  0,19,  es  lau- 
fen 9  Bänder  in  einen  Kanal  und  8  solcher  Kanal  wickel  werden  auf 
der  Dublirmaschine  zu  einem  Feinwickel  vereinigt.  Welches  ist  die 
Nummer  der  der  Feinkrempel  vorgelegten  Watte,  wenn  der  Verzug 
im  Kanal  und  auf  der  Wickelmaschine  gleich  1  gesetzt  werden  kann? 

Die  Dublirung,  welche  stattfindet,  ist  also  8  X  9  =  72,  und 
nun  nach  Formel  XVI  die  Nr.  des  Feinwickels 

0  19 

Nr.  =  =  0,00264. 

c)  Die  Lunte  eines  Grobfleyers  ist  Nr.  0,8,  auf  dem  Mittelfleyer 
wird  doppelt  aufgesteckt  uud  5  Mal  verzogen,  dann  zeigt  die  Mit- 
telfleyerlunte  nach  Formel  XVII  folgende  Nummer: 

Nr.  ==  0,8  X  -y-  ==  2. 

d)  Welche  Nummer  wird  eine  Mittelfleyerlunte  zeigen,  wenn 
der  Verzug  auf  der  Krempel  120,  auf  den  Strecken  nach  einan- 
der 6,  6,  6,  auf  dem  Grobfleyer  4,5,  auf  dem  Mittelfleyer  endlich 
4,8  beträgt.  Die  Dubliruug  auf  der  ersten  Strecke  8,  auf  der 
2ten  und  3teu  je  6,  auf  dem  Grobfleyer  1   und  endlich  dem  Mit- 
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telflever  2  und  es  wiegen  10'  Sachs,  der  der  Krempel  vorgelegten 
Watte  2  Zollpfund. 

Nach  Tabelle  B.  ist  die  Nummer  der  Krempelwatte  =  0,0017 
und  nun  nach  Formel  XVIII  die  Nummer  der  Mittelfleverlunte 

Bei  diesen  Formeln  ist  aber  keine  Rücksicht  auf  den  entstellen- 
den Abgang  genommen.  Bei  allen  Maschinen  von  den  Strecken  au 
aufwärts  ist  dieser  Abgang  (abgesehen  von  dem  versehwindend  klei- 
ueu  Verlust  durch  Flugstaub  und  Bretelpfocken)  ohne  Kinfluss  auf, 
die  Nummer  des  Bandes,  da  der  hier  durch  etwaiges  Reissen  ein- 
tretende Abfall  nur  einen  Verlust  an  der  Länge  des  Bandes  zur 
Folge  haben  kann. 

Anders  ist  es  naturlich  bei  dem  Abfall  der  Schlagmaschinen 
(Flügelstaub)  und  den  Krempelu  (Deckel-  und  Kammwolle  und  Krem- 
pelstaub)  der  eine  Verminderung  des  Gewichtes  und  somit  eine  Ver- 
feinerung der  Nummer  bedingt. 

Ist  dieser  Abgang  in  %  ausgedrückt,  so  wird  die  erhaltene 
Nummer  feiner  sein  (als  die  berechnete)  und  zwar  im  Verhältuiss 

100 

von   • 

100  —  Abzugsprocente 
Setzt    man   diesen    Werth   ein,   so  geht  Formel  XV  über  in 
Formel 

100 

XVb)  Nr.  =  anfängliche  Nr.X  Streckung  X  - 

1 00— Abgangsproceute 

(anwendbar  für  die  Spreadiug-Maschine  und  die  Krempeln), 

Formel  XVII  in  Formel 

XVII»)     Nr.  =  anfängl.  Nr.  X  bnt,  ChCkU"g  X  .-        ,-jjg-  — - 
«  Dubirnng      100  —  Abfallproceute 

(anwendbar  für  die  Dublirmaschine  im  Flügel  und  für  die  Feinkrempel) 

und  endlich  Formel  XVIII  in  Formel 

_,TTtlk.  .T  .  „.  Prod.  aller  Verzüge  100 

XVIUb)  Nr.  =  anf.Nr.XD    .    n    n  .  ..      -     X     -  A.   

Prod.  aller  Dnbhrungen      100 — Abgangspr. 

Wenden  wir  diese  letzte  Formel  auf  das  obige  Beispiel  an  und 
nehmen  auf  der  Krempel  6  °/0  Abgang  an  Deckel-  und  Kammwolle 
und  Staub  an,  so  wird  die  erhaltene  Mittelfleyerluute  nicht  mehr 
=  1,65  sein,  sondern  nach  Formel  XVI  IIb 

Hr.  =  0,0017  X  ,20X^!X^^5><4'8X  ,0° 


8X6X0X2  100  —  0 

=  1,65x2?  =1,75. 

Wir  haben  gesehen ,  dass  durch  die  Dublirung  mehrer  Bänder 
von  derselben  Nummer  die  Nummer  im  entgegengesetzten  Sinne 
eine  Aenderung  erleidet,  als  bei  einer  Streckung,  d.  h.,  dass  das 
Band  um  so  viele  Male  so  stark  wird  oder  die  Nummer  so  viele 
Male  so  klein ,  als  Dubliruugen  vorgenommen  werden. 

Anders  gestaltet  sich  das,  wenn  die  dublirten  Garne  oder  Bän- 
der nicht  die  gleiche  Nummer  haben. 
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Erinnern  wir  uus  hierbei  des  Satzes,  dass  -T  das  Gewicht 

Anrainer 

einer  Zahl  angiebt,  so  muss  sein  (da  doch  eine  Zahl  des  dublirten 
Garnes  so  viel  wiegen  mnss,  als  die  Summe  der  Gewichte  aller  Zah- 
len, die  dublirt  werden  solleu,  betragt) 

1  l  1  1 

XIX^  Nr.  des  dublirten  Garn~es  =  1  ste  Ni\     2te~Ni\  3te~Ni\ 

+  4teNr.  +  U"  *'  L  '  ' 

Z.  B.    Es  werden  3  Sorten  Garne  dublirt  und  zwar  Nr.  40, 
Nr.  50  und  Nr.  55,  welche  Nummer  wird  der  erhaltene  Zwirn  haben? 
Nach  Formel  XIX  ist: 

____»  :  =  JL,  +  J_ + _L_ 

Nr.  des  dublirten  Garuse       40         50  55 

=  0,025  +  0,02  +  0,018 

-      ■      .  *  ■        =  0,063 

Nr.  des  dublirten  Garnes 

oder  Nr.  des  dublirten  Garnes  =  KTtä*  =  16- 

0,Obt> 

Bei  nur  2  verschiedeneu  Nummern  geht  die  Formel  noch  fol- 
gendermaassen  umzuändern : 

Gesetzt  es  sei  zu  dubiiren  die  Nr.  4  und  Nr.  5,  so  ist 
1   1   ,1       5   .    4  _  5  +  4  _  5  +  4 

die  dublirte  Nr.  ~~  4 ■  *"  5      20      20  ~"~    20    ~~  5  X  4 

d.  h.  aber  bei  nur  2  verschiedenen  Nummern  findet  man  den  Werth 
1 

t  ...  ^ — 7*-  — ,  indem  man  die  beiden  Nummern  addirt  und 

dublirte  Garnnummer 

durch  das  Produkt  beider  Nummern  dividirt,  also : 

X3n         1         __  lsteNr.+2te  Nr. 

'  dublirte  Nr.  ~~  1  sie NrTx2teNr. 

j  vvn   j  ui«      xt  ,ste  Nr.  X  2te  Nr. 

oder  XXI)   dublirte  Nr.  =  .    -      - — 

Iste  Nr.  +  2te  Nr. 

Z.  B.  Wird  Nr.  4  und  5  dublirt,  so  giebt  das  nach  Formel  XIX 

rr  i  A-Tä-  =  j  + 1  =  °>25  +  °>2  =  °>45 

dublirte  Nr.     4   1  5  1 

oder  da  -  _    *  — -    =  0,45,  so  ist 
dublirte  Nr. 

1 

Nr.  des  dublirten  Garus  =  _  ■  = -  =  2,22. 

0,45 

Dasselbe  erhält  man  nach  der  Formel  XXI 

dublirte  Nr.  =s  i^|  =  ~=  2,22. 

4  +  5  9 

Beispiele. 

1)  Wie  viel  Pfund  engl,  werden  auf  einer  Schlagmaschine  pro 
Jard  aufgebreitet  werden  müssen,  wenn  3  einfache  Wickel  auf  die- 
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ser  Maschine  nochmals  dublirt  werden  und  der  Verzug  derselben 
2,75  ist?  3  dieser  Wickel  sollen  auf  der  Dnblirmaschine  vereiuigt 
und  dabei  2,5mal  und  endlich  auf  der  Reisskrempel  OOrual  verzogeu 
ein  Band  Nr.  0,13  geben. 

Die  Nummer  der  Auflage  wird  sein  nach  Formel  XVIII 

«  ,0         a •    i  xr    v   2  75  X  2,75  X  2.5  X  90  . 
0,13  —  anfangl.  Nr.  X   ~  — - —  oder 

.»Angl.  Nr.  =  2.5  x  10  =  °'0006876- 

Nach  Formel  VIIlb  ist  nun  weiter 

0,000G876  =  0,00119  X         rr  ~  — — 

Gewicht  eines  Jards 

Gewicht  1  Jards  =  rr^Üü^  oder  endlich 

0,00068/0 

Gewicht  der  Auflage  pro  Jard  =  1,73  Pfd.  engl. 

2)  Wie  viel  Jard  enthalt  1  Pfd.  engl.  Feinkrempelband,  aus 
welchem  nach  4maligem  Strecken  Band  Nr.  0,15  erzeugt  worden  ist, 
wenn  die  Verzüge  auf  den  Strecken  nach  einander  8,  0,  6  und  5,7 
uud  die  Dublirungen  24,  3,  6  und  6  angenommen  sind? 

Nach  Formel  XVIII  ist 
0,15  =  anfängi.  Nr.  X  l^^J^G 

anfangl.  Nr.  (d.  i.  Peinkrempel-Nr.)  =  3  =  0,2368 

1 ,  J 

und  nun  nach  Formel  VIIIb 

«  ««„r,      ,wk/w«^  Lange  in  Jards 

0,2368  =  0,00119   — »n  odei* 

1  Pfd. 

0  2368 

Lauge  in  Jards,  welche  1  Pfd.  wiegen  =  y  Q(}  \  19  =  ^  t,an*' 

3)  Auf  eiuer  Schlagmaschine,  die  l,75mal  verzieht,  werden  pro 
Jard  2  Zollpfd.  3  Loth  oder  2,318  Pfd.  engl,  aufgelegt. 

Wenn  man  nun  diese  Wickel  2mal,  zu  je  3en,  auf  einer  Lord- 
Brother-Maschine,  deren  Verzug  2,68  ist,  dublirt,  so  fragt  es  sich,  was 
werden  10'  sächs.  dieser  Watte,  welche  nunmehr  der  Reisskrempel 
vorgelegt  wird,  wiegen,  wenn  man  weiss,  dass  bei  dem  3maligen 
Durchgang  auf  den  Schlagmaschinen  sich  8  °/0  Verlust  an  Flügel- 
staub herausstellen?  • 

Nach  Formel  VIIIb  ist  die  Nummer  der  Auflage  : 

=  0,001.9  X^^  0,0005133. 

Und  nun  nach  Formel  XVII  Ib  die  Nummer  der  von  der  Lord- 
Brother- Maschine  nach  2maligem  Dubliren  erhaltenen  Wratte 

Nr  -  0  MMUin  ^  2'7r>  X  2,(i8  X  2'68  X  ' — 
Nr.  -    0,0005133  X  3  x  3         ^  100  -  8 

=  0,00 1 26  X  ^  =  0,00 1 224 . 
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Da  nun  aber  nach  dem  Gewichte  von  10'  sächs.  gefragt  ist,  so 
nehmen  wir  Formel  X  zur  Hülfe  und  linden,  es  mnss  sein: 

0,001224  =  0,0003344  X  » — .™  f>, ,  oder 

Gewicht  in  Pfd. 

das  Gewicht  in  Pfd.  ss  Jl'^Jff^J  ~  2,73  Pfd.  Zollgewicht 

0,001 224 

—  2  Pfd.  21,9  Loth. 

4)  Von  einer  Watte,  die  der  ReisskrempeJ  vorgelegt  werden 
soll,  wiegen  10'  sächs.  2  Zollpf.  22  Loth  =  2,73  Pfd.  Zollgewicht. 

Dieselbe  ist  dadurch  gewonnen,  dass  man  auf  der  Spreadiug- 
Maschine  mit  2,75faehen  Verzuge,  pro  Jard  =  2,318  Pfd.  eugl. 
aufbreitet,  einfache  Wickel  bildet  und  diese  auf  einer  Lord-Brother- 
Maschine  2mal  hinter  einander  dreifach  dublirt. 

Es  fragt  sich,  wie  gross  ist  der  Verzug  der  letzteren  Maschine, 
wenn  man  weiss,  dass  durch  den  3maiigen  Durchgang  auf  den 
Schlagmaschinen  8  °/0  Verlust  an  Plfigelwolle  entstehen? 

Da  10'  süchs.  der  der  Krempel  vorgelegten  Watte  2,73  Zollpfd. 
wiegen,  so  ist  ihre  Nummer  nach  Formel  X  : 

Nr.  =  0,0003344  X  «  ^Wf  =  0,001224. 

2,  /  o  1  Id. 

Ferner  die  Nummer  der  Auflage  nach  Formel  VIIIb 

Nr.  0,00,  lOX^^-^-  =  0,0005138 

uud  nun  nach  Formel  XVITlb 

0,001224  =  0.0005133  X 
2,75XVerz.  auf  d.  II.  Schlagmasch. XVerz.  auf  d.  II.  Schlagm.  100 

3  3  "  1 00—8 

oder 

Verzug  auf  der  II.  Schlagmasch.  X  Verzug  auf  der  II.  Schlagmasch.  = 

0,001224  X  3  X  3  X  92      „  smn 

— ;    -  --  —  7  1 7  Q 

0,0005133  X  2,75  X  100 

oder 

das  Quadrat  des  Verzuges  auf  der  IL  Schlagmaschine  =  7,179 
oder  endlich 

der  Verzug  auf  der  IL  Schlagmaschine  =  |/7,179 

=  2,08. 

5)  Wie  viel  Jards  eines  Feinkrempelbandes  wiegen  1  Pfd.  engl., 
aus  welchem  man,  nachdem  es  auf  den  IV  Strecken  24X3X6X0- 
fach  dublirt  uud  8  X  6  X  0  X  5,7fach  verzogen  wurde,  Band 
Nr.  0,15  liefert? 

Nach  Formel  XVIII  ist  zunächst  die  Nummer  des  fraglichen 

Feiukrempelbandes:  (weil  sein  muss 

a  •>  B  .  .  „  lv  8X6X6X  1,9\ 
0,15  =  Femkrempelband  X  24  x  3x6x6j 

Nr.  "des  Fcinkrempelbander  =  3  =  ~  =  0,2368 

Nies s,  Baumwollen-Spinnerei.  29 
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und  nun  ist  die  Anzahl  Jard,  welche  1  Pfd.  wiegen,  nach  Formel 
VIIIb: 


0,2368 


=  O.OOf  19  X  Ul>ge  *°  Jafd8  oder 


1 


0,2368         ,M  .  . 
die  Länge  in  Jards  =  qqqj  jg  =  199  Jards. 

0)  Was  wiegen  100  Jards  vom  Vorgespinnst  Nr.  5  (das  Gewicht 
ausgedrückt  in  Pfund  engl.  Ounces  und  Grains)? 
Nach  Formel  VIIIb  musste  sein 

5  =  0,00119  pr-     -  ^L  r  oder  (las  Gew-  in  Pfd« 

Gew.  in  Pfd.  engl. 

==0100|9><i00=:0 ?0238pfd  engl #==ü  0238  x  7000  =  166)6  Grains 
5 

oder  nach  Formel  IXb  müsste  sein 

5  ^  0,019046  p  ~A 

Gew.  in  Ounces 

«               n              0,019046  X  100  _  llAlQniß  ^ 
das  Gewicht  in  Ounces  =  =  0,019046  X 


100 


d.  i. 


=  0,38  Ounces  oder  0,38  X  437,5  =  166,3  Grains. 

7)  380  Jard  einer  bestimmten  Vorgespinnst-Nuiumer  vom  besten 
Feinfleyer  wiegen  1  Ounce.  Welchen  Verzug  muss  man  der  Spinn- 
maschine geben,  um  Garn  Nr.  65  zu  erhalten  ? 

Nach  Formel  IXb  ist  die  Nummer  des  Vorgespinnstes : 

Nummer  =  0,019046  X    y  =  7,23 

und  nach  Formel  XV  der  Verzug  auf  der  Feinspinnmaschine 

65  =  7,23  X  Verzug  oder 

\erzug  =  7)2ä  -  9. 

8)  10'  sächs.  einer  Reisskrempel watte  wiegen  2  Zollpfd.  4  Lth. 
Es  fragt  sich,  welcher  Verzug  ist  auf  dem  Feinfleyer  zu  geben, 
wenu  die  verschiedenen  Verzüge  und  Dublirungen  angenommen  wer- 
den und  auf  der  Spinnmaschine  Garn  Nr.  36  mit  dem  Ofachen  Ver- 
zuge gesponnen  werden  soll? 


Maschine. 


'  o> 
w  ET 

3  § 


Fein- 
krempel. 


Strecke 


III. 


IV. 


Ii 


H 

v 
>-> 

Ol 

.5 
'3 


öS  . 
II 

1  a  j 

loa 


Verzag 
Dublirung 


96 
1 


76 

7X4X2 


10 

8  X  3 


9 

3 


6 
8 


6 
6 


4 
1 


4 
2 


9 
1 


Nach  Tabelle  B  ist  die  Nummer  einer  Watte,  von  der  10'  sächs. 
8  Zollloth  wiegen  =s  0,0125;  bei  unserer  Watte  ist  aber  das  Ge- 
wicht 64,  also  8X8  Loth,  und  es  wird  deshalb  ihre  Nummer  sein 

^'28  =  0,00,56. 
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Nach  Formel  XVIII  Dings  dann  sein 

96X76X  1 0  X  9  X  0  X  0  X  4  X  4  X  9  X  Feinfleyerverzog 
36  -  0,OÜ1 5b  — ^  24  -  3^8X6X2X2 

oder 

p  36X56X24X3X8X6X2X2 

erzuga.   .   ein  eyer  —  Q <ü0156X96x7yx,()xtjXeX6X4X45<9 

=  70000  _ 

13338  °'Z4 

und  die  Nummer  des  Vorgespinnstes  würde  sein  (bei  9fachen  Ver- 
zug auf  der  Spiunmaschine) 

9  =  4* 

9)  Durcli  den  9faehen  Verzug  auf  .der  Spinnmaschine  erzeugt 
man  welche  Nummer,  weun  von  dem  Vorgespinust  1200'  sächs.  4 
Zoll  loth  wiegen? 

Nach  Formel  XI  ist  die  Nummer  des  Vorgarns 

Nummer  =  0,010035  ™-  =  0,010035  X  300  =  3,01 

und  somit  nach  Formel  XV  das  auf  der  Spinnmaschine  erzeugte 
Garn  =  3,01  X  9  =  27,09  =  27. 

10)  Was  wiegen  1500'  preuss.  eines  Bandes  von  der  IV.  Strecke, 
wenn  man  24  Garn  auf  der  Spinnmaschine  erhält,  und  das  Band 
auf  dem  Grobfleyer  4,5  Mal,  auf  dem  Mittel  -  und  Feinfleyer  je  4  Mal, 
auf  der  Spinnmaschine  8  Mal  verzogen  und  auf  dem  Mittel  -  und 
Feinfleyer  doppelt  aufgesteckt  worden  ist? 

Nach  Formel  XVIII  mnss  sein: 

24  =  Streckband  X  4A.>±*-£*><A  oder 

-  X  - 

die  Nr.  des  Streckbandes  =  =  ^  =  ,8=0,(666 

und  von  dieser  Nummer  wiegeu  nach  Formel  XIII  1500'  preuss. 

0,1666  =  0,0111  h  7T-15^~T~ oder 

Ges.  Gew.  in  Lothen 

Gesuchtes  Gewicht  in  Lothen  =  -^l^l^  =  100  Loth  =  3*  Pfd. 

0,1  obo 

oder  auch  nach  Formel  XII  müsste  sein: 

0,1666  =  0,0003706  X  r      r  *5°   Pf  — r- 

Ges.  Gew.  in  Pfunden 

d.  i. 

,  n      .  Df    ,         0,0003706X1500      0,5559  DJf. 

das  ges.  Gew.  in  Pfunden  =   ä  v^T?          =  tViVar  =  3,33  Pfd. 

0,1666  0,lb6b 

11)  Es  soll  bestimmt  werden,  welcher  Verzug  auf  der  Spinn- 
maschine gegeben  werdeu  muss,  um  Garn  Nr.  30  zu  erhalten,  wenn 
die  Auflage  auf.  der  Spreadiugmaschine  pro  .lard  =  2  Pfd.  engl., 
der  Verzug  derselben  —  3  und  3  Wickel  auf  der  Spreadinginascliine 
dublirt  werden?  Die  Verzüge  und  Dublirungeu  der  übrigen  Maschi- 
nen sind  angenommen  zu: 

20* 
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» 

-l'ltlSV  II  1  III  . 

• 

2  a 

Fein- 
krempel. 

Strecke  I. 

<— « 

- 

Strecke  III. 

h 

ü 
- 

v 
+-> 

^  . 

s_ 

V 

>t  , 

i; 

■ 

a.S 
~  — 

S 

Verzug 

120 

90 

9 

9 

0 

4 

4 

gesucht 

Dnblirung 

1 

7X4X2 

8  x  a 

3 

• 

2 

2 

1 

Bestimmen  wir  zuerst  die  Nummer  der  Auflage.  Diese  findet 
sich  uach  Tabelle  A  (weil  l  .lard  =  3'  engl.)  zu  Nr.  =  0,000595 
uud  nun  nach  Formel  XVIII  muss  sein: 

30  =  0,000595  X 
3  X  3  X  1 20  X  90  X  9  X  9  X  6  X  4  X  4  X  3  J  X  Spinnmasch.  .Verzug 

3  X  56  X  24  X  3  X  S  X  2 I  X  2 

oder  der 

Verzug  auf  Spinnmasch.  = 
30  X  3  X  50  X  24  X  3  X  8  X  2  X  2 

0,000595  X  3  X  3  X  120  X  90  X  9  X  9  X  6  X  4  X  4  X  d\ 

8960000       „  ft , 
\erzug  auf  Spinnmasch.  =  1 1 277G3  ~ 


Das  Weifen. 

Diejenigen  Garne,  welche  nicht  in  der  Form  versendet  werden, 
in  welcher  sie  von  der  Spinnmaschine  kommen,  d.  i.  in  Cops  (meist 
zur  Strumpffabrikation)  oder  in  Piucops  (kleine  Cops  zum  Einlegen 
in  die  Weberschiffchen)  unterliegen  der  Operation  des  Weifens. 

Wenn  nun  gleich  in  Deutschland  überall  das  englische  Nuinine- 
rirnngssystem  eingeführt  ist,  nach  welchem  der  Weifumfang  54" 
eugliseh  (5S,  11 "  sächs.,  52,44"  preuss.)  sein  müsste,  so  weicht  dies 
doch  in  einigen  Spinnereien  insofern  ab,  als  die  Länge  einer  Zahl 
nicht  1356°  sächs.,  sondern  nur  1300°  ergiebt. 

Beim  Weifen  selbst  geht  der  vom  Kötzer  ablaufende  Faden 
über  eine  Führungsschiene  hinweg,  die  so  lange  still  steht,  bis 
die  Weife  80  Umgänge  gemacht  hat  und  die,  sobald  also  ein  Ge- 
bind beendet  ist,  durch  einen  selbstthätigen  Mechanismus  etwas 
nach  der  Seite  verschoben  wird,  wodurch  das  folgende  Gebiud  neben 
das  Festere  zu  liegen  kommt. 

Nach  siebenmaliger  Verschiebung  dieser  Schiene  werden  die 
Fäden  abgerissen  und  je  7  solcher  Gebinde,  eben  eine  Zahl,  mit- 
telst eines  Fitzfadens  unterbunden.  (Die  Weifen  sind  in  der  Regel 
mit  30  Spindeln  versehen,  so  dass  sie  also  meist  30  Zahlen  aufnehmen.) 

Stark  gedrehte  Garne  unterliegen,  um  das  Znsammenlaufeu  der 
Fäden  zu  verhindern  und  ihnen  eine  grössere  Weichheit  zu  geben, 
noch  dem  Dämpfen,  indem  man  die  Kötzer  in  Ziukkästen,  welche 
durchlöchert  sind,  oder  in  weit  geflochtene  Körbe  einlegt,  und  sie 
der  Einwirkung  des  Dampfes  in  eigens  hierzu  vorgerichteten 
Dämpfkästeu,  ungefähr  1  Minute  lang  aussetzt. 
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Die  Dublirweife  hat  den  Zweck,  2,  3  oder  auch  4  Fäden  durch 
das  Weifen  so  mit  einander  zu  vereinigen,  dass  dieselben  in  länge- 
ren Zwischenräumen  um  einander  herumgeschlungen  sind.  Zu  die- 
sem Zwecke  sind  2—4  Spindeln  auf  einer  Scheibe  aufgesteckt,  die 
mittelst  einer  Schnure  eine  drehende  Bewegung  erhält.  Von  den 
auf  die  Spindeln  aufgesteckten  Kötzern  gehen  die  2,  3  oder  auch 
4  Fäden  nach  eiuem  gemeinschaftlichen  Fadeuffthrer  und  von  da 
auf  die  Weife. 

In  Hg.  244  und  244b,  Taf.  XXXII  ist  eine  von  Constantin  Pfaff 
in  Chemnitz  konstrnirte  Dublirweife  dargestellt,  die  sowohl  für  den 
Hand-  als  den  Elenieutarbetrieb  eingerichtet  ist. 

Zum  Betriebe  mit  der  Hand  dient  die  Kurbel  a  an  der  Welle  b, 
auf  welcher  Letzteren  sich  auch  die  Riemenscheiben  /•  und  s  für 
den  Elenieutarbetrieb  befinden. 

Mittelst  der  Räder  c,  r/,  e  und/  wird  der  auf  der  Welle  //  sitzende 
Rahmen  i?,  also  die  eigentliche  Weife,  in  Umdrehung  versetzt,  wäh- 
rend die  Räder  w  und  x  die  Bewegung  auf  die  Trommel  /  und  von 
hier  aus  mit  Hülfe  der  Schnure  tnt  auf  die  Spindel  /;*,  auf  welcher 
der  Teller  n  befestigt  ist,  übertragen. 

Auf  dem  Teller  n  werden  je  nach  Bedürfniss  2,  3  oder  4  Kötzer 
0,^9,  q  auf  hölzernen  Weifspindeln  aufgesteckt  und,  nachdem  sämmt- 
liche  Fäden  gemeinschaftlich  durch  die  Häkchen  n  und  u  hindurch- 
gegangen sind,  auf  den  Weifrahmen  A*  aufgewunden. 

Die  Stange  Y,  an  welcher  die  Häkchen  u  befestigt  siud,  lehnt 
sich  mittelst  des  an  ihrem  linken  Ende  befindlichen  Ansatzes  U, 
unter  Einwirkung  der  Feder  z,  immer  gegen  deu  treppenartig  aus- 
geschnittenen, vertikal  verschiebbaren  Theil  K. 

Auf  der  Weifrahmenwelle  (j  ist  die  eingängige.  Schnecke  h  auf- 
geschoben, die  mittelst  des  80  Rades  hx  den  an  gleicher  Welle  be- 
findlichen Zahn  i  umdreht,  und  ist  es  ersichtlich,  dass  /  für  jedeu 
Umgang,  durch  die  seitlich  von  K  angebrachten  Zähne  ein  Heben 
von  K  herbeiführen  muss. 

Da  nun  bei  Beginn  des  Weifens  K  seine  tiefste  Stellung  ein- 
nimmt, so  dass  sich .  U  gegen  deu  Einschnitt  1  anlehnt,  so  wird 
allemal  nach  80  Umgängen  des  Rahmens  B,  durch  den  Zahn  /,  K 
gehoben  und  unter  Einwirkung  der  Feder  z  ein  seitliches  Verschie- 
ben der  Stange  Y  mit  dem  Häkchen  u  nach  Richtung  des  Pfeiles 
erfolgen  müssen,  so  dass  sich  U  erst  gegen  1,  dann  gegeu  2,  3,  4 
u.  s.  f.  bis  endlich  gegen  7  anlehnen  wird,  wodurch  man  erreicht, 
dass  sich  alle  7  Gebinde  einer  Zahl  richtig  eins  neben  das  andere 
legen. 

Die  hierbei  stattfindenden  Geschwindigkeitsverhältnisse  sind 
folgende : 

Der  Rahmen  Ii  hat  34  Urngänge  pro  Minute,  wickelt  daher 
34  X  54  =  1836"  engl,  pro  Minute  von  jedem  Kötzer  ab, 
und  da  in  derselben  Zeit  die  Spindel  m  uud  folglich  auch  der  Tel- 
ler n  —  334  Umgänge  erhält ,   so   kommt   auf  die  Länge  von 

=  circa  5,5"  engl.,  eine  Drehung. 
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Sind  alle  7  Gebinde  voll,  so  wird  durch  Auslösen  des  Drahtes 
dx  die  Möglichkeit  gegeben,  deu  Kähmen  zusammenzuklappen,  das 
Garn  heruntergezogen  (natürlich  nachdem  es  gefitzt  worden  ist)  und 
K  wieder  in  seine  tiefste  Stellung  zurückgeführt,  so  dass  sich  U 
wieder  gegen  1  anlehnt  und  somit  alles  zum  Beginn  eines  neuen 
Spieles  fertig  ist. 

Unter  einer  Docke  versteht  man  die  Vereinigung  von  2 — 10 
Zahlen.  Die  hierüber  bestehenden  Vorschriften  siud  nicht  in  allen 
Fabriken  dieselben  und  entsteht  die  Bedingung:  2,  3,  4,  5  oder  10 
Zahlen  zu  einer  Docke  zu  vereinigen,  daraus,  dass  man  sucht,  um 
ein  Bündel  von  10  Pfd.  engl,  herzustellen,  eine  volle  Zahl  Docken 
zu  erhalten,  was  aber,  wie  wir  gleich  sehen  werden,  besonders  bei 
den  ungeraden  Nummern  nicht  immer  möglich  ist, 

Während  z.  B.  in  vielen  Fabriken  die  Bestimmungen  gelten,  zu 
einer  Docke  die  folgende  Anzahl  Zahlen  zu  vereinigen,  wenn  das 
Garn  geweift  wird: 


Einfach. 

Zweifach. 

Dreifach. 

Nummer. 

Zahlen  in 
einer  Docke. 

Nummer. 

Zahlen  in 
einer  Docke. 

Nummer. 

Zahlen  in 
einer  Docke. 

6—11 

3  1 

6—11 

2 

6—11 

1 

12—20 

5 

12—20 

3 

12—20 

2 

21-60 

10 

1 

21-00 

.  5 

• 

21—60 

3 

haben  Andere  die  folgenden  Bestimmungen,  wenn  das  Garn  geweift 
wird : 


Einfach. 

Zweifach. 

Dreifach. 

Nummer. 

Zahlen  in 
einer  Docke. 

Nummer. 

Zahlen  in 
eiuer  Docke. 

Nummer. 

Zahlen  in 
eiuer  Docke. 

4-8  * 
9- 20 
21-60 

2 

5  • 
10 

6—16 
17-60 

2 

5 

6—10 
11-25 

26-60 

1 

2 

5 

Die  Garne  werden  zu  Packeten  von  10  Pfd.  engl,  ausgewogen, 
das  sind:  9,07  Pfd.  =  9  Pfd.  2  Loth  Zollgewicht  oder 

8,1      „    =  8    ,,    3    „  Ostreich, 
und  nur  bei  den  Strumpfgarnen  wird  häufig  das  Gewicht  auf  9  Pfd. 
6—8  Loth  erhöht.    Es  ist  nun  zu  fragen,  wie  viele  Docken  sind 
nothwendig,  um  ein  Packet  von  10  Pfd.  engl,  herzustellen? 

Wir  legen  die  Letztere  der  oben  genannten  Tabellen  zu  Grunde 
und  nehmen  als  Beispiel  Nr.  20,  einfach  geweift. 

N  ich  oben  wird  diese  Nummer  ozählig  geweift,  d.  h.  in  jeder 
Docke  sind  5  Zahlen  miteinander  vereinigt. 


Digitized  by  Google 


—    455  — 

Bei  Nr.  20  müssen  20  Zahlen  1  Pfd.  engl,  sein,  folglich  10  Pfd. 
müssen  enthalten 

10  X  20  Zahlen. 

Da  aber  5  Zahleu  zu  einer  Docke  vereinigt  sind,  so  sind  das 

.       10  X  20        ,n  n  . 
Docken  =  40  Docken. 

5 

Allgemein  sind  daher 

___TT.   .      .i  n   i         r  •  fx  nrj  10  X  Nnmmer 

XXIT)  Anzahl  Docken  auf  10  Pfd.  =  —  — — —  

Anzahl  der  Zahlen  pro  Docke 

Für  dublirte  Garne  nehmen  wir  3fach  27er  als  Beispiel. 
Einfach  27  hatte  auf  1  Pfd.  =  27  Zahlen: 

—  demnach   Zahlen, 

10  X  27 

auf  ein  Packet  von  10  Pfd.  daher  =    Zahlen, 

oder  da  3fach  27er  Garn  5zählig  geweift  wird,  so  hätten  10  Pfd.  Docken 

-  10  X  27 

- .  =18Docken. 

X  5 

Allgemein  also  sind  die  Anzahl  der  Docken  auf  10  Pfd. 

XXIII)  Anz. d.  Docken  auf  1 0  Pfd.  =  f-r^  ™  ^  ^TtV     r>   i  * 

DubhrungX  Auz.  d.  Zahl,  pro  Docke 

Vor  dem  Auswiegen  müssen  die  Garne  sortirt  werden,  nach 
ihrer  Nummer,  was  mit  Hülfe  der  Garn-  oder  Sortir  -  Waage  ge- 
schieht. Dieselbe  ist  in  Fig  247  auf  Taf.  XXXIII  abgebildet  und  ist 
über  deren  Einrichtung  nicht  viel  zu  sagen  nöthig,  da  dieselbe 
einestheils  aus  der  Skizze  sofort  ersichtlich,  anderntheils  aber  die- 
selbe, weil  überall  eingeführt,  genugsam  bekannt  ist. 

Den  Haupttheil  derselben  bildet  der  T  förmige  Hebel  ABC, 
dessen  Drehpunkt  bei  Bx  liegt  und  ist  der  Winkel,  welchen  die 
Schenkel  A  Bx  und  Bx  B  einschliessen  ein  Rechter  (90°).  A  Bx 
ist  über  den  Drehpunkt  Bx  hinaus  bis  nach  C  verlängert  und  dort 
durch  ein  Gewicht  beschwert,  um  den  Schwerpunkt  des  Armes  A  C 
nach  Bti  also  dem  Drehpunkt,  zu  bringen. 

Der  Schenkel  Bx  B  ist  mit  A  C  durch  Schrauben  verbunden 
und  sein  unteres  Ende  mit  einer  Kugel  G  und  einem  durchbrochenen 
Rahmen  verseilen,  in  welchem  Letzteren  sich  ein  Zeiger,  zur  Er- 
leichterung des  Abiesens,  befindet. 

Die  Kugel  G  dient  dazu,  den  Arm  BXB  bei  unbelasteter  Waage 
genau  senkrecht  zu  stellen  und  die  in  den  Füssen  /  befindlichen 
Schrauben  zum  genauen  Einstellen  des  Zeigers.  Auf  der  eisernen  Stange 
Sx  ist  endlich  ein  messingener  Viertelkreis  ab  festgenietet,  auf 
dessen  Bogen  eine  entsprechend  eingetheilte  Skala  angebracht  ist. 

Die  Waage  ist  für  Nr.  4 — 100  eingerichtet  und  lässt  sich  die 
Eintheilung  der  Skala  entweder  durch  Versuch  oder  mit  Hülfe  von 
Tangenten-Tabellen  herstellen. 

Der  empirische  Weg  besteht  nun  einfach  darin,  dass  man,  um 
z.B.  den  Strich  für  Nr.  10  zu  finden,  an  den  Haken  (wenn  das 
Gewicht  G  entfernt  ist)  eine  Zahl  Nr.  10  hängt  und  dasselbe  wieder- 
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holt,  um  den  Theitetrich  für  Nr.  5,  15,  20,  30,  40  etc.  ausfindig  zu 
machen,  besser  noch  ein  diesen  Nummern  entsprechendes  Gewicht. 

Da  dieses  Verfahreu,  weil  es  für  jede  Nummer  ein  anderes 
(bestimmtes)  Gewicht  verlangt,  aber  sehr  beschwerlich  ist,  so  wird 
die  Eintheilnng  mit  Hülfe  der  Rechnung  vorgenommen  und  es  müssen 
dann  die  Gewichte  der  Garudocken  den  trigonometrischen  Tangeuten 
des  Ausschlagwinkels  proportional  sein. 

Setzen  wir  nun  die  Richtigkeit  unserer  Waage  voraus  und  fra- 
gen, welche  Nummer  auf  der  Skala  muss  eine.  Docke  von  bestimm- 
ter Nummer  zeigen,  wenn  sie  so  und  so  viel  Zahlen  enthält? 

Wir  nehmen  wieder  unser  obiges  Heispiel  und  fragen,  welche 
Nummer  auf  der  Skala  muss  eine  Docke  Nr.  20  zeigen,  wenn  sie 
5zählig  geweift  ist? 

Die  Einrichtung  der  Waage  ist  so,  dass  sie  bei  angehängtem 
Gewichte  G  die  richtige  Nummer  angiebt,  wenn  10  Zahlen  zu  einer 
Docke  vereiuigt  sind;  es  müssen  also  10  Zahlen  von  Nr.  20  = 
Nr.  20  zeigen. 

Da  aber  hier  die  Docke  nur  5z&hlig  geweift  ist,  und  demnach 
nur  das  halbe  Gewicht  hat,  so  wird  die  Waage  nun  auch  nicht  auf 
20,  sondern  auf  eine  Nummer  von  dem  halben  Gewicht,    d.  i.  auf 

— ~r—  =  40  zeigen,  oder  das  ist  allgemein: 

*  •> 

XXIV)  Nummer  auf  der  Skala  —  -- —  rr~T~ w\ -~~r^j — , 

Anzahl  der  Zahlen  in  der  Docke 

und  für  dublirte  Garne 

vw\  i-  at      r  i  «i  i  10  X  Nuromer 

XXV)  die  Nr.  auf  d.  Skala  =  tt-ttt  t  t  rr        ^   ,  • 

Duhhrung  X  Anzahl  der  Zahlen  pro  Docke 

Diese  Konnein  stimmen  aber  genau  mit  den  unter  XXII  und 
XXIII  gefundenen  überein,  und  wenn  in  der  folgenden  Tabelle  an- 
gegeben ist,  wie  viel  Docken  auf.  ein  Packet  von  10  Pfd.  zu  neh- 
men sind ,  so  giebt  diese  Dockenzahl  auch  gleichzeitig  an .  welche 
Nummer  eine  Docke  auf  der  Skala  der  Sortirwaage  anzeigen  muss. 
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Tabelle. 


i: 

Einfach. 



Zweifach. 

Dreifach. 

•  i 

• 

Anzahl  der 

*"  ' 

Anzahl  der 

(i  • 

Stand  des 

Nummer 

• 

Eine 
Docke 
enthält 
ZicUiien. 

Dockeu  aut 
iu  riu.  engl, 
und  Stand 
des  Zeigers ' 
auf  der  tiarn- 
Sortirwaage. 

Eine 
Docke 
enthält 

7ulilon 
/jUUICU. 

Docken  aui 

10  Pfd  muri 

1       \  lu.    i  1. 

und  Stand 
des  Zeigers 

auf  der 
Sortirwaage. 

Eine 
Docke 
enthalt 

7ahli»n 

Zeigers  auf 

der  Snrtir- 

waage  uud 
Anzahl  der 
Docken  aaf 
10  Ftd.  engl. 

o 

9 

30 

UV 

2 

** 

15, 

,  1 

20 

7 

o 

oo 

9 

17' 
1 1% 

1 

234 

AOf 

46 
*  u 

9 

20 

1 

26? 

o 

O 

18 

9 

92« 

i 

■ 

30 

1  0 
I  u 

\ 

o 

90 

9 

25 

1 

■ 

331 

1  1 

1  1 

u 

99 
Z  a 

9 

27 1 

9 

** 

18* 

19 

1  Z 

ü 

94 
Zi 

0 

<h 

30 

2 

*• 

20 

I  O 

o 

96 

9 

32' 

2 

212 

93» 
zo^ 

i  4 

o 

9ft 

z 

2 

1  O 

\ 

o 

QA 
Ou 

9 

37» 
oi  .2 

2 

25 

16 

5 

39 

o  _ 

2 

40 

2 

261 

3 

17 

o 

34 

5 

17 

*  • 

2 

284, 

1K 

o 

36 

5 

18 

2 

30 

IQ 

5 

38 

19 

2 

31  i 

zu 

o 

*  U 

R 
o 

20 

2 

334 

91 

10 

21 

o 

21 

2 

35 

99 
-  z 

10 

22 

5 

22 

2 

36} 

9*1 

10 

*>0 

5 

23 

9 

** 

3Äi 

A4* 

10 

24 

5 

24 
*<  * 

9 

40 
1  u 

9r» 

10 

25 

5 

95 

2 

41  « 

k>6 

-CO 

10 

96 
zu 

5 
♦-» 

96 
zu 

O 

1  74. 

97 
-  • 

10 

97 
z « 

27 

5 

1  $1 
J  o 

ZO 

10 

9ft 

Zö 

9<i 
zo 

5 

o 

1  c« 

9Q 
Z  J 

10 

9Q 

5 

9Q 

Zu 

o  • 

t  U  1 

^10 
OU 

10 

IUI 

O  \J 

30 

ou 

5 

o 

9fi 
ZU 

39 
oz 

10 

*i9 
oz 

5 

O 

5 

91  1 
«I 

34 

10 

34 

o 

^4 
o*t 

o 

36 

10 

36 

o 

'^6 
ou 

O 

Z4 

38 

10 

1  u 

QQ 
OO 

r; 
o 

oo 

o 

25f 

40 

10 
1  u 

40 

K 
O 

40 

5 

ZOf 

42 

I  u 

49 

*iZ 

K 
D 

49 

H  Z 

28 

44 

1  0 

IU 

44 

R 
ü 

44 

p; 
o 

46 

10 

46 

5 

46 

5 

30£ 

48 

*°  ! 

48 

5 

5 

32 

50 

2 

50 

5 

50 

33^ 

52 

10 

52 

5 

52 

5 

34| 

54 

10. 

54 

5 

54 
56 

5 

5 

36 

56 

10 

56 

5 

37^ 
38| 

58 

10 

58 

5 

58 

5 

60 

10 

60 

5 

60 

5 

40^ 
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Bevor  die  geweiften  Garne  (einfach  oder  dublirt)  in  die  Pack- 
presse eingelegt  werden,  nimmt  man  mit  ihnen  noch  das  Docken 
vor,  welches  zum  Zweck  hat,  die  Docke  durch  mehrmaliges  kräfti- 
ges Anziehen  auszustrecken,  die  Fäden  glatt  zu  legen  und  leicht 
anhaftende  Unreinigkeitcn  abzuschütteln. 

Man  legt  deshalb  die  Docke  um  einen  polirten  eisernen  Haken, 
welcher  auf  einer  Tafel  befestigt  ist,  zieht  dieselbe  mehrmals  kräf- 
tig an,  streicht  die  Fäden  glatt,  dreht  die  Docke  3  Mal  zusammen 
und  steckt  endlich  das  eine  Ende  mit  Hülfe  des  Dockenstiftes  durch 
das  um  den  Haken  geschlungene  Ende  hindurch,  wodurch  die  Docke 
die  in  Fig.  243,  Taf.  XXXI  angedeutete  Form  erhält. 

Ein  neuerdings  von  der  Schweiz  ans  auch  bei  uns  mehrfach 
eingeführter  Dockenhaken  führt  einen  Theil  dieser  Operation 
schneller  aus,  indem  durch  ihn  dem  Mädchen  die  Mühe  des  Zu- 
sammendrehens erspart  bleibt  und  durch  seine  mechanische  Wir- 
kung bedingt  wird,  dass  alle  Docken  die  gleiche  Drehung  erhalten. 

Der  Haken  (Fig.  245  und  246,  Taf.  XXXII)  besteht  aus  einer  in 
2  Lagern  l  und  l%  liegenden  hölzernen  Welle  a,  an  deren  vorderem 
Ende  der  Haken  b  angeschraubt  ist  und  welcher  so  abgebogen  sein 
muss,  dass  die  Richtung  des  durch  das  Docken  entstehenden  Zuges 
mit  der  Achse  der  Welle  zusammenfällt,  da  sonst  der  Haken  beim 
Docken  hin-  und  herschwauken  würde. 

Am  hinteren  Ende  der  Welle  ist  mittelst  des  Riemens  r,,  nach 
der  linken  Seite  heruntergehend,  das  Fussbrett  /  befestigt,  und  am 
vorderen  Ende,  ebenfalls  mittelst  eines  Riemens  r,  nach  der  rech- 
ten Seite  abwärtsgehend,  das  Gewicht  g. 

Das  Verfahren  ist  nun  einfach  Folgendes : 

Die  Docke  wird  über  den  Haken  b  geschlungen,  mehrmals 
kräftig  angezogen  und  dann  mit  der  Hand  glatt  gestrichen,  um  die 
Fäden  egal  zu  legen.  Hierauf  tritt  die  Arbeiterin  auf  den  Fusstritt 
/,  wodurch  der  Riemen  r,  sich  abwickelt  und  so  die  Welle  a  und 
der  Haken  b  eine  3malige  Drehung  um  ihre  Achse  erfährt,  die  not- 
wendig ein  3maliges  Zusammendrehen  der  um  den  Haken  ge- 
schlungenen Docke  hervorbringen  muss. 

Endlich  wird  das  mittelst  des  Dockenstiftes  festgehaltene  Ende 
durch  das  um  den  Haken  geschlungene  hindurch  gesteckt  und  so 
der  Docke  die  in  Flg.  243  dargestellte  Form  gegeben;  die  Rnck- 
drehung  des  Hakens,  und  dadurch  die  Hebung  des  Fusstrittes  f,  ge- 
schieht durch  die  Wirkung  des  Gewichtes  */,  welches  durch  die 
3malige  Drehung  des  Hakens  in  die  Höhe  gehoben  wurde. 

Nun  endlich  kommen  die  so  vorgerichteten  Docken  in  die  Pack- 
presse, um  sie  auf  einen  mögliehst  kleinen  Raum  zusammen  zu 
pressen. 

Eine  der  neuesten  Garnpressen  von  Schwalbe  und  Sohn  in 
Chemnitz,  die  mittelst  Elementarkraft  in  Bewegung  gesetzt  wird,  ist 
in  Fig.  248-251,  Taf.  XXXIII  abgebildet. 

Nachdem  der  Packer  auf  dem  beweglichen  Boden  B  der  Presse, 
in  die  durch  die  Schienen  8  gebildeten  Zwischenräume,  die  Bind- 
fäden zum  Schnüren  eingelegt  hat  und  oben  darauf  einen  Press- 
span oder  eine  Einlage,  bringt  er  die  zum  Gewicht  von  10  Pfund 
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engl.  uöthigen  Docken  in  die  Presse,   legt  oben  darauf  ebenfalls 
eine  Einlage  und  zwischen  diese  und  das  Garn,  zur  Bedeckung  des 
Bündelkopfes,  gewöhnlich  noch  einen  kleinen  Bogen  blaues  Papier, 
bringt   mit   Hülfe   eines    Hakens  die  Köpfe   der   Docken   in  eine  * 
regelmässige  Lage  und  schliesst  die  um  Scharniere  drehbaren  Riegel r. 

Tritt  der  Packer  hierauf  auf  das  Fussbrett  /,  welches  sich  an 
der  Seite  der  Maschine  befindet,  so  wird  der  Riemen  auf  die  Fest- 
scheibe  R  gelegt  und  die  Bewegung  mittelst  der  Räder  a  b  und  c 
von  12,  60  und  12  Zahnen  auf  das  Rad  d  (72  Zähne)  übertragen. 

Mit  dem  letzteren  Rade  d  Ist  nuu  durch  die  Schubstangen  8 
der  bewegliche  Boden  B  der  Presse  verbunden  und  wird  dieser 
durch  die  Drehung  von  d  nach  Richtung  des  Pfeiles  zwischen  den 
Führungen  f,f„  aufwärts  bewegt. 

Aus  Flg.  250  ist  ferner  ersichtlich,  dass  durch  das  Treten  auf 
das  Fussbrett  f  die  Riemengabel  Rx  nach  links  verschoben  wird 
und  wird  dieselbe,  trotz  der  Einwirkung  des  Gewichtes  (7,  dadurch 
in  ihrer  Stellung  festgehalten,  dass  sieh  ein  mittelst  einer  Feder 
bewegter  (in  der  Figur  nicht  gezeichneter)  Hebel  gegen  den  au  Rx 
befindlichen  Ansatz  I  anlegt. 

Sobald  aber  der  Boden  B  hoch  genug  gehoben  worden  ist, 
wird  dieser  Hebel  selbstthätig  ausgelegt,  das  Gewicht  G  kommt  zur 
Geltung  und  bringt  durch  das  Legen  des  Riemens  auf  die  Los- 
scheibe die  Maschine  in  Ruhe. 

Der  Boden  B  wird  dadurch  in  seiner  Lage  festgehalten,  dass 
der  in  das  Sperrrad  St  eingelegte  Sperrkegel  II  einen  Rückgang 
der  Presse  unmöglich  macht. 

Nun  werden  die  Fäden  zusammengeschnürt  und  daun  die 
Sperrung  der  Presse  durch  Auslegen  des  Sperrkegels  II  aufgehoben, 
wodurch  die  Bodenplatte  B,  weil  sich  das  Packet,  soweit  dies  der 
Bindfaden  zulässt,  wieder  etwas  ausdehnt,  ein  Stück  abwärts  be- 
wegt wird,  die  Riegel  R  hierauf  zurückgeschlagen,  das  Packet 
herausgenommen  und  zwischen  die  Docken  ein  Zettel  eingeschoben, 
auf  welchem  die  Nummer  des  gepackten  Garnes  verzeichnet  ist. 

Nachdem  der  Kopf  des  Bündels  nochmals  glatt  gestrichen  und 
belesen  worden  ist,  wird  das  Packet  in  einen  grossen  Bogen  einge- 
schlagen ,  mit  Bindfaden  umbunden  und  endlich  mit  der  Nummer 
des  Garns  und  der  Marke  für  die  Qualität  desselben  versehen. 

Ein  Garnpacker  kann  mit  einer  durch  Elementarkraft  bewegten 
Presse  pro  Stunde  10  Bündel  oder  100  Pfd.  packen  und  wird  das 
Gewicht  eines  Bündels  durch  den  etwa  10°  langen  Bindfaden,  die 
doppelten  Einlagen  und  das  Papier  zum  Eiuschlagen  um  4  —  5  Loth 
vermehrt. 

Der  durch  die  Schienen  s,  die  Bodenplatte  B  und  die  Riegel  r 
gebildete  Raum  hat  einen  Querschnitt  von  9  X  13",  in  welchen 
bequem  die  zu  einem  10  Pfd.  Packete  nöthigen  Docken  eingelegt 
werden  können.  Nach  der  Pressung  hingegen  betragen  die  Dimen- 
sionen des  Bündels  nur  9  X  6$",  so  dass  also  die  Docken  in  ge- 
packtem Zustande  nur  ungefähr  den  halben  Raum  einnehmen,  als 
in  uugepacktem. 
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Zum  Versenden  der  Bändel  auf  weitere  Entfernungen  werden 
gewöhnlich  Ballen  von  100  Bündeln  oder  1000  Pfd.  hergestellt,  die 
in  Packleinwand  eingenäht  nnd  öfter  mit  eisernen  Reifen  umgeben 
•  werden. 


VIII«  Heber  den  Spinnplan. 

Die  Zusammenstellung  aller  hintereinanderfolgcnden  Maschinen, 
nebst  den  auf  denselben  stattfindenden  Verzügen,  Dublirungen, 
Drehungen  des  Vor-  und  Feingarns,  sowie  überhaupt  aller  auf  das 
Spinnen  bezüglicher  Angaben,  nennt  man  den  Spinnplan. 

Wir  geben  im  Nachstehenden  die  möglichst  detailirten  Spiun- 
pläne  3er  Systeme  und  zwar  für  die  Verarbeitung  der  folgenden 
Wollen :  reine  New  Orleans ,  reine  Dhollerah  und  reine  Bengal 
und  legen  dabei  die  in  den  verschiedenen  Abschnitten  berechneten 
Maschinen  zu  Grunde. 

Wenn  uns  nun  auch  die  Ansicht  fernbleibt,  als  könnte  man 
diese  Wollen  eben  nur  auf  die  in  den  Spinnplänen  angegebene 
Weise  verarbeiten  (da  ja  fast  jeder  Dirigent  seine  eigenen  Ansich- 
ten, besonders  über  das  Vorbereiten  der  W'olle  verfolgt),  so  können 
wir  doch  behaupten,  dass  durch  Verfolgung  der  hier  angegebenen 
Methode  ein  gutes  und  brauchbares  Garn  geliefert  wird. 

I.    Spinaplan  für  New  Orleans, 

versponnen  zu  10  —  60  Strumpfgarn  und  kleine  Kette. 

Verlust  der  Wolle  im  Flügel  6  Pfd.,  d.  h.  100  Pfd.  rohe  Wolle 
ergeben  94  Pfd.  Wickel  (wie  sie  dem  Reisskrempel  vorgelegt  wurden) 
oder  106,6  Pfd.  rohe  Wolle  sind  zu  100  Pfd.  W7ickel  erforderlich. 
,  Produktion  pro  Woche  in  83  Arbeitsstunden: 

2700  Pfd.  engl,  fertiges  Garn. 
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I.  Die  Schlagmaschinen. 

Ä)  Der  Oeffuer  von  Tailor  Lang  (S.  34)  der  grosse  Muff  auf 
der  Welle 

Einzug      =  110,1"  engl.  =  119,48"  sächs.)  v         _  4  Qi 
Lieferung  =  539"  engl.     ss  580"  sächs.     j  g  ~~  q 

Umgänge  der  Trommel  =  572.    Schläge  pro  Zoll  engl.  62,3, 

,,     ,,    sachs.  58,9. 

B)  Die  Wolle  wird  einmal  durchgelassen  auf  der  Schlagmaschine 
von  Wiede  und  zwar  liegt  der  Riemeu  auf  Spur  III.  Umgänge  des 
Flügels  1620,  des  Ventilators  2268. 

Zoll  sächs.  Zoll  engl.    Verzug.     Geflammt-  Schlage  pro 

Einzug  I    .    .     103,54    96,2  |  -        )  ve"u*  ] 

„     II  .    .     161       149,6  1  1,00  (Zoll  engl.  ^32,4. 

Komprimirwalzen  259,5    241,6     1,61    >  (Zoll  sachs.  =  30, 1 . 

Wickelwalzen       285,2    264,9     1,098  )  I 

Bb)  Abgewogen  do,  auf  Spur  IV  den  Riemen  legend. 

Zoll  »ich*.  Zoll  engl.    Veriug.     GeeammU  Sehläge  pro 

Einzug  I    .    .      73,93    68,69 1  ,        J  ver»«e-  i 

„  II  .  .  115,01  106,8  \  !'00  9  7,  (Zoll  engl.  ±=45,4. 
Komprimirwalzen  185,2    172,1      1,61  [Zoll  sächs.  =  42,2. 

Wickelwalzeu      203,6    189,2     1,098  I  I 

Auflage  auf  36  X  40,5"  sächs.  =  1458  □"  sächs.)  pr  „  ... 
oder      33,4  X  37,6"  engl.   =  1255  □"  engl.  j  00  z•o,,,0t,1• 
Das  ist  auf  22,1  □"sächs.  =  19  □"  engl.  1  Loth  oder  auf 
1  □"  sächs.  =  0,015  Loth  und  auf  1  □"engl.  0,053  Loth  Zollgew. 

Die  Auflage  pro  Jard  (36"  engl.)  =  2,1  Zollpfd.  =  2,3 IS  engl. 
Pfd.  oder  die  Nummer  der  Auflage  =  0,0005133  und  die  der  ge- 
lieferten Watte  =  0,00141. 

C)  Die  Maschine  nach  Lord  Brother.  2  Mal  dublirt.  Umgänge 
des  Flügels  1700,  Ventil  1700.  (Nach  Befinden,  wenn  die  Wolle 
sehr  rein  ist,  kann  man  anch  mit  einmaligem  Dubliren  wegkommen. 

Zoll  engl.  Zoll  sächa.    Versag.     Geiammt-  Schläge  pro 

Einzug  I    .    .     66,93    72,36  |  ,  1Rft  V  *•"■«•  \  ZoH 

„     II  .    .     78,09    84,04  (  1'W  I  • 

Cylinder  hinter   1P.00    .ar  M     ,  Aß    f  2,984  (  ™>4A 

der  Siebtrommel  153>2    l65'02             )=3  _4M  „ 

Koraprimirwalzenl71,7    184,8      1,12    \           \    87  80,8 
Wickelwalzen      1.99,4    214,6      1,16    J  ] 

Die  Stellung  des  Rostes  muss  sein,  oben  }"  unten  £"  vom 
Flügel  entfernt. 

Die  Stäbe.    Abstand  des  ersten  vom  Cvlinder  II  =  27 mm. 

4  Stäbe  ä=  10mM, 
2     „     =  8' 
2     „     =  6' 


4     „     =  4 


mm 


Die  Wolle  erhält  demnach  Schläge  pro  Zoll  engl.: 

Oeffner  von  T.  und  L  =  62,3 

Wiedemasch.  durchgelassene  Spur  III  ~  32,4 
„  abgewogene         „      IV  =  45,4 

2  Mal  dubl.  Masch,  v.  Lord  Proth.      =  87,0 


227,1  oder  pro  Linie  18,9. 
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Man  wird  wohlthmi,  keine  Siebe  unter  die  Trommeln  zu  machen, 
oder  doch  nur  solche,  welche  bis  zum  Punkt  a  (also  ungefähr  6" 
vom  Filet  entfernt)  Fig.  88,  Taf.  XII  reichen,  weil  nämlich  die  ame- 
rikanische Wolle  viel  kleine  Schubchen  (öfter  vou  grüner  Farbe) 
enthält,  die  nicht  schwer  genug,  um  im  Flügel  durchzufallen,  und 
nur  mit  kurzeu  Fasern  bewachsen  sind,  so  dass  sie  wegen  ihrer 
Kleinheit  in  den  Decken  nicht  hängen  bleiben. 

Durch  die  Kämmungen  zwischen  Filet  und  Trommel  fallen  sie 
hingegen  ineist  zu  Boden  und  werden,  wenn  das  Sieb  zu  lang  ist, 
dann  wieder  mitgenommen  (weil  sie  eben  nicht  herunter  fallen  können). 

Der  Ausputzer  muss  täglich  27 — 2S  Umgänge  machen  (wie  sie 
Hg.  84,  Taf.  XI  angegeben  sind).  Der  Ansstosser  7  Touren,  es  kann 
also  ein  und  derselbe  Arbeiter  auch  mit  die  Feinkrempeldecken  putzen 
uud  eben  so  auch    der  Ansstosser  das  Ausstossen  beider  besorgen. 

Die  gelieferte  Kamm-  und  Deckelwolle  beträgt  60  und  55  Pfd. 
(ca.  4  Proc).  Der  Trommelstaub  4  Proc,  wird  mit  Sieben  gearbeitet 
nur  1  Proc,  der  Vorreissstaub  2  Proc. 

Das  Schleifeu  muss  für  jede  Krempel  aller  8  Tage  erfolgen 
und  während  dieser  Zeit  muss  sie  eiumal  abgezogen  werden. 

B)  Die  Kanalmaschine.    Es  laufen  9  Bänder  in  den  Kanal 

Gesammt 

Zoll  »ach».  Zoll  engl,     Versug.  Verzug. 

Geschwindigkeit  des  Zufuhrtuches     408,6    379,6  |  j  ) 
üinfangsgeschw.  d.  Komprimirwalze  421,9    392        |  ()33 
Umfangsgeschw.  d.  Wickelwalze        435,4    407     |    '  \ 

Verzug  zwischen  Krempel  und  Zufuhrtuch  1,01. 

„  „  „         „    Wickel  walze  1,01  X  1,06  =  1,07. 

C)  Die  Wrickel  mas  chin  e.  4  Kanal wickel  werden  auf  der 
WTickelmaschiue  angelegt,  einfache  Wickel  gebildet  uud  dann  wieder 
2  solche  Wickel  mit  einander  vereinigt. 


Zollsachs.    Zoll  engl.       Versug.  Verzug. 

Zufuhrwalze       Umfangsgeschw.    1348      1251     I  j  J 
Komprimirwalze  „  1415,7   1313,5  J  -'/w»«   [  1,057 

Wickel  walze  „  1425      1324,4  I  I'UÜÖ  ) 

Verzug  zwischen  Krempel  und  Wickelmaschine  1 ,07  X 1 ,05  =  1 , 1 2  =  1 , 1 . 
D)  Die  Feinkrempel. 

1 1  Stück  (wovon  eine  zum  Schleifeu  und  Ausstossen).  36" 
Wickelbreite,  mit  24  Decken  uud  mit  Streckkopf,  aber  ohne  Vor- 
reisser.  Ebenfalls  kein  Sieb  unter  der  Trommel  oder  mit  weiten 
Lochern,  uach  Art,  wie  es  bei  den  Reisskrempeln  augegeben  wurde. 
Gewicht  der  vorgelegten  Watte  von  10'  sächs.  Länge  =  {  Pfd.  Zoll- 
gewicht oder  Nummer  =  0,0267. 

Nummer  der  Beschläge:   Trommel  24.    Filet  Nr.  26. 
Decken:     \    J     T\    \\  f| 

18   20    22   24  26 
Stellung  im  Streck  werke  39  mm. 

Druck  auf  den  Einzugcvlinder  (Muldenzuführung)  auf  jeder  Seite 
86  Pfd.  Auf  beide  Cyliuder  des  Streckwerkes  24  Pfd.  Umgänge 
der  Trommel  145. 

Filetwechsel  =  20.    Trommelw.  =  30.    Einzugw.  =  22  Zähne, 
Nie 8 8,  Baumwolleu-Spinnerei.  30 
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C.  Th.  Wiede  Maschine.  1  Flügel  mit  3  Schienen,  1620  Um- 
gangen, Ventilator  mit  216S  Umgängen.    Abgewogen  Spur  IV. 

Schläge. 

Zoll  sächs.  Zoll  engl.   Verzug.      Gcwimmt-      pro  Zoll  engl.  Zoll 


Einzug  I.      73.93  68.60 

dto.   II.  115,01  106,8 

Kompriinir- 

walzen      185,2  172,1 

Wickelwal- 
zen 203,6  1 89,2 


1,55 

1,61 
1 ,098! 


vermg. 


2,75 


\ 


45,4  42,2 


) 


Auflage  auf  36  X  40,5"  siiehs.  =  1458  □  "  sächs.  Lß  „  ... 

33.4  X  37,6"  engl.    =  1255  □"  engl..  Zollloth. 

oder  auf  22,1  □"  sächs.  =  19  □"  engl.  =  1  Zollloth.  d.  i. 
auf  1  □"  siiehs.  =zz  0,045  Loth,  1  □  "  engl.  =  0,053  Zollloth. 

Die  Auflage  pro  .lard  =  2,1  Zollpfund  =  2,318  engl.  Pfund 
oder  die  Nummer  der  Auflage  =  0,000513  und  die  Nr.  der  gelie- 
ferten Watte  =  0,00141. 

CA)    Dto.   dublirt  auf  Spur  III.    Dublirung  3. 

Schläge  pro  Zoll 
Zoll  sächs.   Zoll  engl.  Verzog.     Gesammt-  cngj  sächs 

Einzug  L      103,5     96,2      |  &5  ~" 


1,61 


II.  161  149,6 
Komprimir- 

walzen  259,5  241,6 
Wickel  wal-  . 

zSn  285,2    264,9  (  ]'UJÖ 


2,75 


32,4  30,1 


I).  Die  Maschine  nach  Lord  Brother.  2  Mal  dublirt.  Dubli- 
rung 3X3  =  9. 

Umgänge  des  Flügels  =  1700. 

Ventilator  =  1700. 

Der  Flügel  hat  nur  2  Schienen. 

(Wenn  die  Wolle  sehr  rein  ist,  kann  man  hier  mit  einmaligem 
Durchgange  auf  dieser  Maschine  wegkommen.) 


Zoll  engl.     Zoll  sächs.  Verzug.  Gesammt- 

Einzug  I.      66.93  =   7*2,36^  iAfir  •  VWMf- 
Einzug  II.    78,09  =   84,04» 1,1  j 
Cylinder  hin-  / , 

ter  <ler  öien-  l 

trommel      153,2  =  165,02' 
Komprimir-  1,12 

walzen         171.7  =  184,8 
Wickelwal-  1,16 

zen  199,4^214,0 


Schläge  pro  Zoll 
engl. 


13,5  40,4 
43,5  40,4 
87  80,8 
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Die  Stellung  des  Rostes.  Oben  |",  unten  |"  vom  Flügel  ent- 
fernt.   Die  Stäbe  haben  einen  Abstand: 

Ister  Stab  vom  II.  Einzugcy linder  27mm. 

4  Stäbe  8"". 

4     „   6mm. 

44mm 

Die  Wolle  erhält  demnach  Schläge  pro  Zoll  engl. : 
Zausler  von  Schwalbe  bei  36  Umgängen  der  Trommel. 
Oeffner  von  T.  <fc  L  ohne  Muff,  2  Mal.    .    .    .  t42 

142 

Wiede -Maschine,  abgewogen,  Spur  IV.    .    .    .  45,4 

dto.  dublirt,  Spur  III  32,4 

Maschine  nach  Lord  Brother,  dublirt,  2  Mal    .  87,0  

"448,6  Schläge. 

II.    Die  Krempeln. 

A.  Die  Reisskrerapel.  4  Stück  von  Platt- Brother.  36" 
Wickelbreite.  Mit  Muldenzuführung,  Streckwerk  am  Abzüge,  Vor- 
reisser,  5  Arbeiter,  4  Wender,  2  Trommelputzwalzen,  Volant  und 
Volantputzwalze. 

Gewicht  der  vorgelegten  Watte  10'  Sachs.  =  2  Pfund  15  Loth 
(Zollgewicht)  oder  Nr.  —  0,00134.  Umgänge  der  Trommel  153. 
Nr.  der  Beschläge:  Trommel  =  20.  Filet  22.  Arbeiter  18. 
Wender  22.  Trommelputz  walzen  14.  Vorreisser  —  Diamant.  Vo- 
lant =    H  Stich*   '   VolantPutzwalze  —  20- 

Stellung  im  Streck  werk  =  %%mm.    Druck  auf  den  Einzugcylnv 
der,  auf  jede  Seite  99  Pfund.    Auf  beide  Streckcylinder  24J  PfJ. 
Filetwechsel  =  28;  Trommelw.  30;  Einzugswechsel  =  19. 
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Die  Nr.  des  Bandes  =  0,12.  Lieferung  einer  Krempel  in  76 
Stunden  7 1 3  Pfund  oder  pro  Zoll  Kreinpelbreite  =  19,8  Pfd.,  und  da 
von  den  4  Krempeln  nur       gerechnet  werden  können,  so  giebt  das 

713  X  3,5       2495  =  2500  Pfund. 

Bei  der  Verarbeitung  von  Dhollerah ,  die  sehr  viel  Flugstaub 
ergiebt,  muss  man  Siebe  unter  die  Trommeln  und  die  Vorreisser 
machen  (Flg.  88,  Taf.  XII). 

Der  Verlust  durch  den  unter  den  Vorreissern  entstehenden  Staub 
beträgt  dann  immer  noch  circa  2  Proc.  (incl.  des  Siebstaubes  uu- 
ter  der  Trommel).  Verlust  durch  die  Rollwollc  (von  den  Trom- 
mel putz  walzen)  uud  den  Ausstoss  circa  1,5  Proc,  da  man  pro  Woche 
circa  50  Pfund  Vorreisser-  und  Siebstaub,  25  Pfuud  Rollwolle  und 
12  Pfund  Ausstoss  erhält. 

Es  ist  ein  entschiedener  Fehler,  wenn  angenommen  wird,  dass 
wegen  des  Volaut  das  Ausstossen  der  Trommel  unnöthig  sei.  Die 
Trommel  muss  im  Gegeutheil  täglich  3  Mal  (gegen  7  —  8  Mal  ohne 
Volant)  ausgestosseu  werden.  Das  Schleifen  der  Krempeln  und  da- 
zwischen liegend  das  Abziehen  hat  wöchentlich  ein  Mal  zu  er- 
folgeu. 

B.    Der  Derby  Du p ler. 

Umgänge  dor  Riemenscheibe  225  pro  Minute.  Breite  21"  engl., 
Dubliruug  36  und  da  2  Winkel  der  Feinkrempel  vorgelegt  werden, 
also  36  X  2  =  72. 


Umgänge. 

Durch- 
messer. 

Umfangsgeschwindig- 
keit. 

bb 
g 

Gesammt- 
verzug. 

E  i  uz  u  g  wal- 
zen .    .  . 

Koniprimi  r- 
walzen  . 

Wickelwal- 
zeu .  .  . 

46,154 
18 

2"  engl. 
5,5"  engl. 
12f  engl. 

2s9,9"engl.=312"schs. 
311"  engl.  =  334"  sächs. 
323"  engl.  =  347,9"  schs. 

1 1,072 
J  1,039 

|  1,114  =  1,1 

C.    Die  Feinkrempeln  von  Platt.     5  Stuck,   von  denen 
9  wegen  des  Schleifens  und  Ausstossens  nicht  ganz  4£  Krempeln  zu 
rechneu  sind. 

45"  sächs.  =  42"  engl.  Wickelbreite.  Mit  Vorreisser  (der  eben 
so  gut  auch  wegfallen  könnte).  8  Deckelwalzen  an  Stelle  der  Decken 
uud  Streckkopf  beim  Abzug. 

Gewicht  der  vorgelegten  Watte:  10'  sächs.  =  1  Pfund  25  Loth 
oder  Nr.  0,00185. 

Nr.  der  Beschläge.  Trommel  Nr.  24.  Filet  26.  Vorreisser 
Nr.  18  feiner  Beschlag.    Die  Deckenwalzen 

1  I  |  Ö  i 

16        18        20        22  21 

Es  sind  Siebe  unter  die  Krempeln  zu  macheu,  die  Löcher  müs- 
seu  aber  möglichst  gross,  circa  $",  genommen  werden. 
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I.  Die  Schlagmaschine,  Oeffner  etc.  - 
A)  Der  Zensier  von  Schwalbe.    Trommelumgänge  =  320  pro 
Miuute.    Die  Maschine  legt  nach  44  Umgängen  der  Trommel  aus. 

E)  Oeffner  von  Tailor-Lang.    Trommelumgänge  =  572. 
2  Mal  ohne  Muff  auf  der  Welle. 

Schläge  pro 

Einsog      48,25"«*!.  =  L  9)  Vm  lZo|l«gL  Zolls&chs. 

UeferuDg236,8"    „    =254,8"    ,,    \  i   }«,2      J  32 

284^4  264 

O  Wiede  Schlagmaschine,  1  Flügel  mit  3  Schienen,  1620  Um- 
gänge.   Ventilator  =,2268  Umgänge. 

Abgewogen  Spur  IV.  ^ 

Zoll  engl.  Zoll  wich«.     Verzug,      veriug-      Zoll  engl.  Zoll  ticke. 

Einzug 

I  73,93     68,69  j  t  55    J  J 

Einzug  II  1 15,01    106,8  l   %lh  \   4^A  42,2. 

Komprimirwalze  18o,2      172,1       ^  QUg  l  l 
Wickelwalzen      203,6      189,2    |    '  L     '  1 
Auflage  auf  36    X  40,5"  sächs.  =  1458  □  ''  sächs.  j  ß6  ZoUloth 
33,4  X  37,6"     „     =  1255  □"  engl.  \ 
oder  auf  22,1  □"  sächs.  =  19  Q'  engl.  =  1  Zollloth  oder  pro  \J 
sächs.  =  0,045  pro  Q'  engl.  =  0,053  Zollloth. 

Die  Auflage  pro  Jard  =  2,318  Pfd.  engl.,  d.  i.  die  Nummer 
=  0,00141. 

CS)  do.  aber  dublirt.  Dublirung  3.   (Vorgenommen  auf  Spur  III.) 

Gesammt-         Schiäffe  pro 

Zoll  »iclw.      Zoll  engl.    Verbog.      veriug.    Zoll  eogl.  Zoll  eiche. 

Einzug  I  103,5  =    96,2     ,  &5    1  \ 

Einzug  II  161     =  149,6  .  l  2  ?5    (   32?4  30)1. 

Komprimirwalze  259,5  =  241,o  j  1  0qg  I  V 
Wickelwalzen      285,2  =  264,9  I  l'       1  > 

/))  Maschine  nach  Lord -Brother.  2  Mal  dublirt  (je  3  Wickel). 
Urninge  des  Flügels  1700,  des  Ventilators  1700.  Der  Flügel  hat 
2  Schienen.  GwamBit.  t 

Zoll  engl.    Zoll  eachs.   Verzag.      versag.      Zoll  engl.  Zoll  »Schs 

Einzug  I  66,93=  72,361  {  m  \  i 

Einzug  II  78,09=  84,04  '  I  I  43,5  40,4 

Cylinder    hinter  1,767  \  26g  \  43,5  40,4 

der  Siebtrommel  153,2=  165,02/  j  ^  l  l  g7  8()  g 

Komprimirwalzen  171,7  =  184,8  I  *\n  I  I 

Wickelwalzen  199,4  =  214,6  )  '  ' 

Die  Roststellnng  oben  |  unten  J"  vom  Flügel  entfernt.  Der 

Abstand  der  Stäbe: 

Ister  Stab  vom  Ilten  Cylinder  =  27n,m 

4  Stäbe  =  8mm 

4  Stäbe  =  6mra 

4  Stäbe  =  *mta 
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»1 


Die  Wolle  erhält  derauach  Schläge  pro  Zoll  engl.: 

a)  Zeusler  von  Schwalbe  ....     44  Trommelumg. 

b)  2  Mal  Oeffner  von  T,  und  L.    .    .  284 

c)  Wiedemasch.  abgew.  Spur  IV.  .  45,4 
c*>)        „  dublirt  Spur  III.    .  32,4 

d)  2 Mal dubl.  Masch,  v.  Lord-Brother     87   „ 

448,8  Trommelumg. 

IT.  Die  Krempeln. 

6  Stück  von  Th.  Wied«.  Selbstanspntzer.  36"  engl.  Wickel- 
breite  mit  3  Arbeitern,  2  Wendern,  12  Decken,  Vorreisser,  Volant, 
Volant-  und  Filetputzwake  und  Drehtopf.  Wegen  des  Schleifens 
können  nur  5  Stück  Krempel  gerechnet  werden. 

Gewicht  der  vorgelegten  Watte  von  10'  sachs.  ==  2  Pfd.  15  Lth. 
oder  Nummer  =  0,00134. 

Nummer  der  Beschläge: 

Trommel  =  20.    Filet  22.    Arbeiter  IS.    Wender  22.  Vo- 
24 

laut  —  H;  Volantpntzw.  20.  Filetputzwalze  Nr.  24.  Vorreisser: 
=  Diamant. 

1       3       &       6      *  1 

Decken:    *-  4  -~T_13L..t*. 

10    18  20   22  24 
Druck  auf  den  Einzugcylinder  (mit  Muldenzuführung)  auf  jeder 
Seite  90  Pfd. 

Auf  beide  Abzugcylinder  auf  jede  Seite  16  Pfd.,  also  überhaupt 
auf  jeden  Cylinder  16  Pfd. 

Stellung  im  Streckwerk  =  36M,m. 
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SchlussbemerkuDgeih 


Die  Herstellungskosten  des  Garnes  pro  Pfund  engl,  sind,  je 
nach  den  verwendeten  Maschinen  sehr  bedenteud  von  einander  ab- 
weichend. 

Herr  J.  D.  Fischer  macht  im  V.  Briefe  über  Spinnerei 
(.Jahrgang  63  der  deutschen  Industrie-Zeitung  Nr.  44)  hierüber  fol- 
gende Angaben : 

Es  kostet  ein  Pfund  Nr.  30  zu  spinnen  beim 

alten  System,  neuen  System, 

schmale  Krempeln  und  breite  Krempeln, 

Handmules  Seifaktors 
die  Vorbereitung  und 

das  Krempeln   ...  4 

das  Vorspinnen  ....  1  j 

das  Feinspinnen  ...  10 

das  Weifen   2J 

die  Aufsicht   2 

die  Zinsen  des  Kapitals  2 


Pf.j 

»  I 


»1 


Sa.  21{  Pf. 


2  Pf. 

31  „  ' 
2  „ 

3  „  (wegen  d.  theuerern  Masch.) 


I2J  Pf. 


Was  mit  den  von  mir  gesammelten  Notizen  so  ziemlich  über- 
einstimmt. 

Der  ganz  bedeutende  Unterschied  hat  seine  Begründung  in  den 
vielen  Arbeitskräften,  welche  die  Bedienung  der  alten  schmalen 
Maschinen  nothwendig  macht  und  in  dem  langsamen  Gange  derselben. 

Zu  einem  Satze  mit  alten  24"  breiten  Krempeln  seien  zu  einer 
Lieferung  von  1800  Pfd:  8  Reiskrempeln  und  9  Feinkrempeln  er- 
forderlich, die  zu  ihrer  Bedienung  I  Ausstosser,  1  Ausputzer,  1  Jun- 
gen für  die  Wickel,  1  Jungen  für  den  Kanal  und  ein  Mädchen  für 
die  Wickelmaschine  nothwendig  machen. 

Die  Arbeitslöhne  dieser  Leute  betragen  aber  pro  Wroche: 

der  Ausputzer  und  Ausstosser  =  4£  Thlr. 

die  2  Jungen  und  das  Wickelmadchen  =  4  ■„   

8,5  Tbl.  :  =  2550  Pf. 
oder  pro  Pfd.  =  ™  =  1,42  Pf. 
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Bei  einem  neueren  System  von  (nur)  36"  breiteu  Kanalkrempeln 
sind  bei  derselben  Anzahl  Maschinen  die  gleichen  Arbeiter  erfor- 
derlich, sie  liefern  aber  bei  150  Trommelunigängen  (gegen  130 
der  alten): 

150  36 
1800  X  ,30X~  =  3100  Pfd., 

so  dass  der  Arbeitslohn  pro  Pfd.: 

^  =  0,82  Pf.  beträgt. 

Bei  selbst  ausputzenden  48"  breiten  Krempeln,  die  160  Trom- 
iuelurogäuge  haben,  ist  das  noch  günstiger,  da  die  Lieferung  derselben 

3100  ^  Iöo^SS  =     PM  ist- 

die  gleiche  Güte  der  Arbeit  vorausgesetzt. 

Bei  Drehtopfsystem  ist  aber  dauu  zur  Bedienung  dieser  Krem- 
peln und  des  Derby-Dupler  uur  ein  grösserer  Junge  und  ein  Aus- 
stosser  erforderlich,  für  welche  die  Löhne 

2J  +  tf  =       Thlr.  =  1250  Pf. 
betragen  oder  pro  Pfd.  = 

S=  M»  =  0,3  Pf. 

Ganz  dasselbe  gilt  auch  von  den  Seifaktors.  Bei  den  Mule- 
maschiuen  (300  Spindeln)  erhalt  der  Spiuner  pro  100  Zahlen,  incl. 
der  Dütchen,  17  Pf.  für  Nr.  30,  es  kostet  demnach  das  Pfund  zu 
spinnen  (weil  100  Zahlen  Nr.  30  =  3{  Pfd.) 

Pf.  oder  1  Pfd.  =  5,1  Pf. 

Angenommen  ein  Spinner  habe  2  Seifaktors  mit  zusammen  nur 
1000  Spindeln  zu  bedienen,  uud  möge  bei  häufig  wechselnden  Nura- 
mern dabei  2  grosse  und  2  kleine  Andreher  halten,  so  erhält  er 
für  100  Zahlen  Nr.  30  (incl.  Andreher)  ca.  95  Pf.  oder  pro  Pfd. 

95  =  2850 

1000      1000         '  ' 
30 

Was  immer  noch  sehr  hoch  gerechnet  ist,  da  der  Spinner  bei 
durchschnittlich  gleicher  Qualität  und  Nummer  ganz  bequem  mit 
1  grossen  und  2  kleinen  Andrehern  auskommen  kann.  Fassen  wir 
das  zusammen,  so  kostet  ein  Pfund  Nr.  30  herzustellen  (ohne  die 
Löhue  im  Flügel,  Fleyer  und  Strecken  etc.)  bei 

alten  Maschinen      neueren  Maschinen       ^  ^  S^U'a^ors 
Krempelei    .    1,42  Pf-  0,82  Pf.  0,3  Pf. 

Spinnerei     .5,1      „  5,1      „  2,8  „ 


Sa.  6,5    Pf.  5,9    Pf.  3,1  Pf. 

Auch  bei  den  Fleyern  lässt  sich  eine  grosse  Ersparniss  her- 
beiführen (ganz  abgeseheu  von  den  ueuereu  Expressfleyeru) ,  weun 
nur  dieselben  richtig  aufgestellt  werden. 
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Vor  Allem  ist  es  nothweudig,  dnss  säuirntliche  Mittel-  uud  Feiu- 
fleyer  in  einem  Räume  aufgestellt  werden,  und  zwar  so,  dass  sie 
sich  allemal  deu  Aufsteckrahmen  zukehren. 

Die  Grobfleyer  müssen  sich  natürlich  im  Krempelsaale,  bei  deu 
Strecken  befinden,  um  den  Trausport  der  Töpfe  zu  vermeiden.  Vom 
Krempelsaale  aus  muss  aber,  um  die  Grobspulen  zu  deu  Mittelfleyern 
befördern  zu  können,  ein  Aufzug  nach  dem  Flügelsaale  führeu. 

Zu  jedem  Fleyer  ist  ein  Aufsteckmädchen  nothweudig,  das  fallt 
aber  weg,  sobald  die  Maschiuen,  wie  eben  angegeben,  aufgestellt 
sind.  Hier  ist  es  allemal  durchzuführen,  dass  2  Fley  er  nur  ein 
Aufsteckmädchen  haben. 

Man  stelle  den  Akkord  (also  die  Mädchen  werden  für  die  Ab- 
züge bezahlt)  so,  dass  das  Fleyermädchen  2|  Thlr.  verdient,  sie 
hat  aber  ihre  Aufsteckerin  selbst  zu  bezahlen.  Sofort  werden  sie 
sich  beim  Aufstecken  unterstützen,  da  ja  bequem,  so  lange  ein 
Mädchen  auf  beide  Fleyer  aufpassen  kann,  während  die  andere,  im 
Vereiu  mit  der  Aufsteckerin  das  Aufstecken  vornimmt. 

Wenn  man  bedenkt,  dass  in  England  pro  1000  Spindeln  nur 
5  Arbeiter  gerechnet  werden,  bei  uns  dagegen  im  Minimum  8,  so  ist 
es  gewiss  einleuchtend,  dass  wir  alles  aufbieten  müssen,  wo  es  irgeud 
möglich,  Arbeitskräfte  zu  ersparen. 

Im  Nachstellenden  sei  noch  der  Raum  in  englischen  Quadrat  - 
fusseu  angegeben,  welchen  die  verschiedenen  Maschinen  einnehmen. 
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Wir  haben  schon  weiter  oben  angegeben,  dass  der  bei  den  ver- 
schiedenen Processen  erhaltene  Abgang  (also  mit  Ausschluss  der 
Emballage,  Reifen  und  Stricke)  zuerst  in  2  Klassen  getheilt  werden 
muss,  nämlich  in  solchen,  welcher  nicht  die  gelieferte  Nummer,  son- 
dern nur  die  gelieferte  Länge  beeinträchtigt,  und  2teus  in  solchen, 
welcher  eine  Verfeinerung  des  Bandes  etc.  herbeiführt. 

Zu  der  erstereu  Sorte  gehört  der  Hauptsache  nach  aller  Wiekel- 
und  Krempelband  -  Abgang,  sowie  die  Streckabgänge  uud  die  Fleyer- 
fäden,  welche,  mit  Ausnahme  der  letztereu  (weil  diese  schon  eine 
Drehung  erhalten  haben,  die  ihnen  erst  wieder  genoraineu  werden 
muss),  sofort  wieder  beim  Abwägen  auf  der  Aufbreite- Maschine 
bei  derselben  Qualität  Verwendung  finden.  Die  2te  Sorte  des  Ab- 
ganges, incl.  der  Fleyerfäden,  wird  in  den  meisten  Spinnereien  in 
IV  Untersorteu  getheilt,  und  zwar  rechnet  man  zu 

Sorte  I)  die  Fleyerfäden,  die  Kammwolle  (Ausstoss  und  den 
Staub  der  Feinkrempeln ,  sowie  die  von  deu  harten  Fäden  gereinig- 
ten Wickel  von  den  Unterwalzen  an  den  Spinnmaschinen. 

Sorte  II)  Die  Feiudeckelwolle,  Reisskammwolle  (Ausstoss),  Flug- 
staub der  Reisskrempelu  unter  der  Trommel ,  wenn  nicht  mit  Sie- 
ben gearbeitet  wird,  und  die  guten  in  den  Krempelsälen  zusammen- 
gelesenen Pfocken. 

Sorte  III)  Die  Reissdeckelwolle,  bessere  Flügelwolle,  der  Flug- 
staub unter  den  Vorreisseru  der  Reisskrempeln,  bessere  Pfocken. 
guter  Spinnstaub  und  Walzenwolle. 

Sorte  IV)  Siebstaub  (wenu  Siebe  unter  den  Trommeln  der  Krem- 
pel sind),  Ventilator-,  ordinäre  Flügel  wolle,  schlechter  Spinnstaub, 
geringe  Walzenwolle,  schwarze  Pfocken  (zumeist  die  sogeuaunten 
Streicher  unter  deu  Streckcyliudern)  uud  der  Kehrig. 

Die  Verwendung  dieser  Abgänge  geschieht  nun  iu  folgender 
Weise : 

Sorte  I.  wird  zumeist  zu  der  nächst  besteu  Qualität  hiuzuge- 
nommen.  * 

Aus  Sorte  II  uud  III  spinnt  man  dagegen  unter  Zumischung 
geringerer  Wolle  ein  Abgauggaru ,  oder  sie  werden  zu  demselben 
Zwecke  verkauft,  und  finden  dann  zum  Theil  bei  der  Fabrikation 
besserer  Watten  ihre  Verwendung. 

Sorte  IV  endlich  dieut  nur  zum  Verkauf  und  wird  danu  zum 
Theil  zur  Herstellung  ganz  geringer  Watten  (als  Einlage)  geuomnien, 
oder  nachdem  sie  von  den  gröbsten  Verunreinigungen  (Holz,  Le- 
der etc.)  befreit  worden ,  bringt  man  die  Abgänge  auf  einen  Wolf, 
kocht  sie  dann  iu  Lauge  und  bearbeitet  sie  endlich  weiter  auf  dem 
Holländer,  um  sie  bei  der  Papierfabrikatiou  zu  verwerthen. 

Eine  bestimmte  Grösse  des  Abganges  (in  Proceuteu)  auzu- 
geben,  ist  deshalb  unmöglich,  weil  dieselbe  zu  sehr  abhäugig  ist 
von  den  Einrichtungen  in  den  Fabriken  selbst,  auch  rechnet  man 
hierbei  beispielsweise  nicht:  100  Pfund  Wolle  geben  88  Pfuud 
Garn,  sondern:  1  12  Pfuud  Zollgewicht  rohe  Wolle  geben 
tOO  Pfund  engl.  Garn. 
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Da  nun  aber  112  Pfund  Zollgewicht  ss  123  Pfund  engl,  sind, 
so  beträgt  der  wirkliche  Verlust  nicht  12,  sondern  23  Proc,  wobei 
natürlich  die  Tara  nicht  mit  eingeschlossen  ist. 

In  den  Jahren  1856/57  hat  Herr  Professor  Böttcher,  Direktor 
der  königl.  Gewerbschule  in  Chemnitz,  umfassende  und  ausseror- 
dentlich wichtige  Versuche  über  den  Kraftbedarf  der  verschiedenen 
Maschinen  zur  Baumwollenspinnerei  angestellt. 

Während  man  nun  früher  für  die  bei  uns  gebräuchlichen  Mit- 
tel-Nummern (Nr.  20,  30)  200  Spindeln,  incl.  der  Vorbereitungs- 
mascbinen  auf  eine  Pferdekraft  rechnete,  haben  diese  Versuche  120, 
ja  selbst  nur  100  Spindeln  pro  Pferdekraft  ergeben  und  rechnen 
auf  Grund  derselben  die  meisten  Maschinen- Fabrikanten  nur  80  bis 
100  Spindeln,  incl.  der  Vorbereitung  auf  eine  Pferdekraft. 

Die  aus  diesen  und  neuerdings  in  England  angestellten  Versu- 
chen hervorgehenden  Mittelwerthe  sind  nun  folgende: 

Es  ist  zu  rechnen  für: 

einen  Oeffner  von  Taylor  <fe  Lang.    Breite  36"  engl. 
570  Umgänge  der  Nasen -Trommel  von  3'  Dim. 

incl.  Ventilator     .       .       .    •   .       .       .3,4  Pferdekr. 
Ein  Wipper  mit  2  Trommeln  von  je  1000  Urngängen, 

Breite  der  Maschine  36"  engl.  incl.  Ventilator  .    4  „ 
1  Schlagmaschine  mit  2  Flügeln  (1360  Umgänge). 

36"  engl.  Wickelbreite  incl.  Ventilator      .        .    4,8  „ 
I  Spreading- Maschine  mit  1  Flügel  (1360  Umgänge). 

36"  engl.  WTickelbreite  incl.  Ventilator      .       .    2,5  „ 
1  Deckenkrempel.    36"  breit.     150  Umgänge  der 

Trommel  0,3 

1  Walzenkrempel.       dto.  dto.         .  0,4 

1  Feiukrempel.    36"  breit  (ohne  Vorreisser),  mit 

20  Decken.    150  Trommelumgänge      .  0,27  „ 

Eine  Kanalmaschine,  incl.  Antrieb  von  14  Kremp.    0,33  „ 
Eine  Kanalstrecke  mit  5  Cylindem.   250  Umgänge 
des  Vordcrcylinders. 

3  Gänge;  pro  Gang  0,13  Pferde,  daher  .       .    0,39  „ 
Eine  4c\ündrige  Strecke  von  Platt  mit  Selbstaus- 
lösung und  Drehtopf. 

4  Gänge;  pro  Gang  0,097  Pferde  (300  Umgänge 

des  Vordercylinders)    .....    0,388  „ 
Eine  Bank  Abegg  mit  6  Spulen.   265  Umgänge  des 

Vordercylinders  0,31  „ 


0,003 

0,0024  „ 

0,0015  „ 

0,00  t  2  „ 


Eine  Grobfleyerspindel  pro  100  Umgange 
Eine  Mittelfleyerspindel  pro  100  Umgänge 
Ein  Feinfleyer  pro  100  Umgänge  . 
Ein  Doppelfeinfleyer  pro  100  Umgänge 
Ein  Expressfeinflever  pro   100  Umgänge      .       .    0,002  „ 

Eine  300  Hand-Mule  0,8 

Bei  Watermaschinen  rechnet  man  auf  100  Spindeln  1 
Ein  Seifaktor  von  Platt,  504  Spindeln  mit  4000 
Umgängen  pro  Minute 
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spinnt  Nr.  16,  ergab  als  mittlere  Bewegkraft   .  1,9  Pferdekr. 

pro  Spindel  und  1000  Umgänge        .  .  0,00094  „ 

Ein  Seifaktor  von  Platt.    400  Spindeln  mit  5634 
Umgängen 

spinnt  Nr.  34,  ergab  als  mittlere  Bewegkraft   .  2,97  ,, 

oder  pro  Spindel  und  1000  Umgänge       .       .  0,00114 
Als  ungefähren  Mittelwerth  könnte  demnach  pro 
Spindel  und  1000  Umgänge  gerechnet  werden 

(450  Spindeln,  1800  Umgänge,  2,4  Pferde)  0,00111  „ 

Folgende  Tabelle  giebt  den  mittleren  Preis  der  einzelneu  Ma- 
schinen an,  wie  denselben  mehrere  Chemnitzer  Maschinenfabriken 
notiren : 

Ein  Oeffner,  System  Taylor -Lang  (42"  engl,  breit)   .    650  Thaler. 

Schlagmaschine  mit  2  Flügeln,  a  3  Schienen,  incl.  Kora- 
primirapparat  and  Ventilator  (Wickelbreite  36" 
engl.)  .       .       .•      .       .       .  .  .1250 

Spreading  -  Maschine ,  1  Flügel  mit  3  Schienen,  incl. 
Komprimirapparat  und  Ventilator  (Wickelbreite 
36"  engl.)   .       .       .     •   970  „ 

Krempel  für  einfache  Kardirung.  36"  Wickelbreite  mit 
Vorreisser,  1  Wender,  2  Arbeiter,  16  Decken  und 
Streckwerk   350  „ 

dto.    mit  Vorreisser,  2  Wender,  3  Arbeiter  u.  12  Decken    370  „ 

Reisskrempel,  36"  Wickelbreite,  mit  18  Decken,  Streck- 
kopf, Abzugwalze   280 

Feinkrempel,    dto   280  „ 

Ein  Drehtopf- Apparat  zur  Krempel    .       .  32  „ 

Selbstputzende  Krempel  mit  20  Decken,   42"  engl. 
Wickelbreite  mit  Vorreisser,  1  Arbeiter,  1  Wen- 
der, Volant,  Volant-  und  Filetputzwalze,  Streck- 
werk und  zugehörigem  Drehtopf -Apparat   .       .    580  „ 

Eine  Schleifmaschine  für  36"  breite  Krempeln,  um 

2  Decken  und  1  Walze  einlegen  zu  können        .    230  „ 

Kanalmaschine.    6"  im  Lichten  120  „ 

dto.           mit  Vorrichtung  zum  Selbstabschnei- 
den des  Bandes  140  „ 

Kanalbaudleitung  mit  Abstellung  des  Filets  (und  zu- 
gleich der  Einzugcylinder)  pro  Krempel  (36"  breit)     22  ,. 

Wickelmaschine  zum  Vereinigen  der  Kanalwickel  für 

die  Feinkrempel,  36"  breit  .       .       .       .  185 

Derby  -  Dubler  zu  60  Bändern  700  „ 

Strecke  mit  4  Cylindern  bei  3  Gängen  pro  Kopf       .  350 
v         »        ,5    4      „         „      ,,         .  440 

Bank  Ahegg  mit  6  Spulen  420 

dto.         „    8     ,,  .       .       .       .       .    560  ,, 

Grobfleyer  mit  30  Spindeln  1  mit  Pression,  doppeltem    808  „ 
„         „    40       „       [  Konus  und  Differentialbe-    903  9 
„         „    48       ..      \  wegung    ....  979 
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Mittelfleyer  mit  48  Spindeln  )  mit  Pression ,  doppeltem  885  „ 

„          „   60     „        !  Konus  und  Differentialbe-  988  „ 

„   72     „        )  wegnng   1091  „ 

Feinfleyer  mit  96  Spindeln  )                dto.  1070  „ 
„   120       „                       dto.  1239  „ 
M   140       „       )                dto.  1362  „ 
Patentexpress- Feinfleyer  von  Higgins  mit  148  Spin- 
deln (direkt  aus  England  bezogen  bis  hierher     .  1300  „ 
Eine  Feinspinnmaschine  (Hand- Mule),  beste  Konstruk- 
tion, 300  Spindeln   675  „ 

360       )9    ■       •       •       •       •       •       •  774 

408       }j           •       •       •              •       •  845  ■  )y 

Water  -  Maschine :    240  —  280  Spind.     280  —  300.    300  —  340. 

per  Spindel    3 J  Thaler.  3£  Thlr.       3i  Thlr. 

Seifaktor  nach  Parr-Curtis  « 

bei  Spindeln      300.  400.  500.  600.  

per  Spindel     3ThW.     2f  Thlr.    2J  Thlr.     2$  Thlr. 

Einfach -Weifen  mit  30  Spindeln   25  Thaler. 

Doublir- Weifen  per  Spindel        .       .       .       .  3  „ 

Eine  Garnpresse  mit  Eleraentarbetrieb  .  .       .  140  „ 

Zum  Schluss  dürfte  es  nicht  überflüssig  erscheinen,  noch  einige 
Worte  über  die  in  Verwendung  kommenden  Oele  hinzuzufügen. 

Für  jede  Spinnerei  ist  die  Verwendung  eines  guten  Schmieröles 
von  Wichtigkeit.  Von  jeher  hat  man  daher  nächst  dem  Baumöl  vie- 
lerlei Versuche  mit  Surrogaten  gemacht,  die  als  gut  angepriesen 
wurden,  aber  wohl  in  den  meisten  Fällen  ist  man  zum  besten  Oli- 
venöl zurückgekehrt  und  nur  das  ächte  Spermoil  hat  sich  noch  für 
gewisse  Zwecke  erhalten,  obwohl  bei  diesem  der  hohe  Preis  von 
einem  ausgedehnteren  Verbrauche  abhält. 

Bei  den  seit  circa  2  Jahren  aber  so  erheblich  gestiegenen  Baum- 
ölpreisen trat  das  Angebot  von  Surrogaten  und  die  Neigung  zu  Ver- 
suchen wieder  mehr  hervor,  ohne  dass  sich  etwa  sagen  Hesse,  mit 
besserem  Erfolge. 

Nur  eine  Ausnahme  haben  wir  zu  konstatiren,  deren  Erwäh- 
nung vielen  Spinnereien  von  Nutzen  sein  dürfte.  Es  sind  dies  die 
Oele  des  Dr.  Lepenau  in  Osnabrück.  —  Dieselben  sind  seit  mehre- 
ren Jahren  bereits  in  den  grössten  Spinnereien  Nord-  und  Süd- 
deutschlands, der  Schweiz  und  Rnsslands,  theils  direkt  vom  Genann- 
ten, theils  indirekt  von  Händlern  bezogen  —  verwendet  worden  und 
werden  überall  dem  besten  Spermoil  gleichgestellt,  obwohl  dieses  um 
dreimal  theurer  ist.  Dr.  Lepenau  fabricirt  3  Sorten  —  Maschinenöl 
für  schwere  Gangarten,  Dampfmaschinen  etc. ,  —  Kernöl  für  Trans- 
missionen,  Werkzeugmaschinen  u.  dergl.,  und  Spindelöl,  hauptsäch- 
lich für  Spinnereimaschinen.  Dasselbe  ist  feinflüssiger  als  Baumöl 
und  muss  daher  darauf  geachtet  werden,  dass  man  in  kleineren 
Quantitäten  ölt,  beziehentlich  die  Ausflussoffnungen  der  Oelkänn- 
chen  oder  Einölapparate  verkleinert;  es  hiuterlässt  keine  Rückstände 
und  erleichtert  in  Folge  dessen  —  weil  der  Widerstand  ein  gerin- 
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gerer  ist,  den  Gang  der  Maschinen  ziemlich  wesentlich.  Dasselbe 
wurde  im  vorigen  Jahre  erst  in  hiesiger  Gegend  eingeführt  (durch 
Th.  Voigt  &  Komp.  in  Chemnitz)  und  wird  seitdem  in  den  grössten 
Etablissements  vielfach  angewendet. 

Ein  ganz  vorzügliches  konsistentes  Maschinenöl  ist  das  vom 
Fabrikanten  Aug.  Korff  in  Bremen  erfundene.  Es  ist  das  jedenfalls 
für  Transmissionen  und  überall  da  an  den  Maschinen,  wo  sich  La- 
ger befinden,  das  sparsamste  Schmiermaterial  und  kann  dasselbe  für 
jede  Schnelligkeit  der  Bewegung  ohne  einen  besonderen  Schmierap- 
parat angewendet  werden. 

Dieses  aus  den  besten  zum  Schmieren  geeigneten  Oelen  zusam- 
mengesetzte, frei  von  Säuren  und  auf  chemischem  Wege  in  einer 
konsistenten  Masse  hergestellte  Maschinenöl  befriedigt  allgemein  das 
langgefühlte  Bedürfniss  eines  guten  und  sparsamen  Schroiermaterials, 
da  dasselbe  weder  trocken  noch  harzig,  bei  keiner  hier  vorkommen- 
den Temperatur  gefriert  und  erst  bei  65°  R.  flüssig  wird,  und  durch 
die  Konsistenz  der  Masse  auch  nicht  der  kleinste  Theil  abfliesst 
und  unverbraucht  verloren  geht. 

Nur  für  Dampfkolben  und  heisse  Stopfbüchsen  eignet  sich  das- 
selbe nicht.  Die  mit  diesem  Oele  gemachten  Versuche  haben  im 
Verbrauch  einen  überraschend  kleinen  Theil  des  sonst  zum  Schmie- 
ren nöthigen  Oeles  ergeben  und  bei  dem  geringen  Preise  von  16  Thlr. 
per  Centner  wird  selbst  gegen  die  vielfach  angewendete  Olivenöl- 
Schmiere  noch  eine  bedeutende  Ersparniss  erzielt.  Beispielsweise 
bedurfte  ein  Flügellager  an  einer  Wiede'schen  Schlagmaschine  mit 
Patentflügel  (der  1700  Umgänge  pro  Minute  hat)  in  4  vollen  Wo- 
chen nur  2£  Loth  dieses  Oeles,  was  also  4  Pfennige  oder  pro  Woche 
nur  t  Pfennig  beträgt.  Auf  einer  liegenden  Welle  (128  Umgänge 
pro  Minute)  machte  sich  die  erneute  Füllung  einer  Büchse  mit  5  Loth 
konsistenten  Oeles  erst  nach  Verlauf  von  16  Wochen  nöthig,  so 
dass  also  per  Woche  für  \  Pfennig  Oel  verbraucht  wurde,  während 
bei  einer  Transmissionswelle  mit  nur  63  Umgängen  in  der  Zeit  eines 
halben  Jahres  noch  nicht  einmal  die  erneute  Füllung  einer  5  Loth 
Oel  enthaltenden  Büchse  erforderlich  war. 

Bei  den  gewöhnlichen  Schmiereiurichtungeu,  bei  denen  der  Oel- 
behälter  am  Lagerdeckel  mit  angegossen  ist  und  mittelst  eines  ein- 
geschraubten Röhrchens  mit  Docht  das  Oel  auf  die  Lagerstelle  ge- 
langt, wird  bei  Anwendung  des  Korff'schen  konsistenten  Maschinen- 
öls das  Röhrchen  mit  dem  Dochte  herausgenommen  und  das  kon- 
sistente Maschinenöl  in  den  Oelbehälter  fest  eingedrückt,  so  dass 
es  durch  das  Loch  auf  die  Lagerstelle  gelangt;  dabei  ist  es  aber 
gut,  das  im  Lagerdeckel  befindliche  Loch  unten,  wo  dasselbe  die 
Welle  berührt,  etwas  konisch  zu  versenken  und  die  Lagerschalen 
mit  Oelnuthen  zu  versehen.  Natürlich  darf  zwischen  Lagerdeckel 
und  Lagerschale  kein  hohler  Raum  sich  befinden,  da  sonst  das  kou- 
sisteute  Maschinenöl,  anstatt  auf  die  Welle,  in  diesen  Raum  ein- 
tritt und  ein  Schmieren  der  Welle  dann  nicht  stattfinden  kann. 

Bei  der  Anwendung  von  besonderen  Schmierbüchsen  (als  wel- 
che sich  die  Labrifacteure  sehr  gut  für  dieses  Oel  eignen)  ist  darauf 
zu  sehen,  dass  die  Büchse  bis  auf  die  Welle  herabreicht,  atich  muss 
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das  Loch,  um  durch  das  Laufen  der  Welle  eine  drehende  Bewegung 
der  Büchse  hervorzubringen,  welche  den  richtigen  Ausfluss  des  Oeles 
wesentlich  unterstützt,  etwas  weiter  gebohrt  sein,  als  der  Durch- 
messer des  Röhrchens  ist.  Um  nun  hierbei,  eben  durch  die  Drehung 
der  Welle,  ein  Zuschleifen  des  Röhrchens  zu  verhindern,  bringt 
mau  an  dem  untern  Ende  desselben  4  ungefähr  tiefe  und  eben 
so  breite  Einschnitte  an,  wobei  indessen  das  Loch  in  der  Lager- 
schale selbst  ebenfalls  zu  versenken  uud  die  Lagerschale  mit  Oel- 
nuthen  zu  versehen  ist. 

Um  das  konsistente  Maschinenöl  gehörig  nachdrücken  zu  kön- 
nen, so  dass  das  untere  Röhrchen  immer  gefüllt  bleibt,  ist  es  gut, 
in  die  Büchse  eine  kleine  Blechplatte  von  der  Grösse  des  innern 
Durchmessers  der  Schmierbüchse  aufzusetzen,  die  dann  mit  einem 
durch  den  Deckel  der  Schmierbüchse  gehenden  Führungsdraht  ver- 
bunden ist,  besonders  empfiehlt  sich  dies  für  Wellen  mit  grossen 
Umdrehungen  oder  für  solche  von  grossem  Durchmesser;  dagegen 
hat  sich  das  Beschweren  durch  eine  bmm  dicke  Metallplatte  für  prak- 
tisch unbrauchbar  gezeigt,  indem  dadurch  ein  bedeutend  vergrös- 
serter,  aber  nutzloser  Verbrauch  au  Oel  herbeigeführt  wurde.  Bei 
langsamer  Bewegung  und  geringen  Erschütterungen  muss  die  ÖerT- 
nung  in  der  Büchse,  resp.  der  Durchmesser  des  Röhrchens  genom- 
men werden : 

Für  Wellen  bis  50min  Durchmesser  ==  Smm;  50—  100mm  Durch- 
messer =  10mm;  100  —  150rom  Durchmesser  =  \2mm  ;  150mm  uud 
mehr  =  14mm. 

Bei  sehr  schneller  Bewegung  und  starken  Erschütterungen,  wie 
bei  den  Flügeln  und  Ventilatoren  der  Schlagmaschinen  ist  der  Durch- 
messer des  Röhrchens  kleiner  zu  nehmen  und  bei  langen  Lagerstel- 
len sind  2  Büchsen  anzubringen. 

Zu  beziehen  ist  dieses  Korffsche  konsistente  Maschinenöl  durch 
Herrn  Civilingeuieur  Fr.  Tovote  in  Hanau  a./M.,  Schlossstrasse  Nr.  14, 
zum  Preise  von  16  Thlr.  per  Centner,  und  liefert  derselbe  gleich- 
zeitig Schmierbüchsen  mit  etwas  konischeu  Rühren  zu  nachstehen- 
den Preisen : 


Nummer  .    .  . 

1. 

2. 

3. 

4- 

5. 

1  6. 

7. 

Durchmesser  der 
Röhre  .    .  . 
Liiuge  der  Röhre 
Preis  in  Ngr.  . 

34mm 
H 

40mm 
H 

t0mm 
48mn, 

3i 

5Smn, 
H 

1 2mm 

70o,m 

4 

\2mm 

80mm 

t3n,m 

100mm 

5 
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Yerieichniss  der  Druckfehler. 

In  Folge  stenographischer  Urschrift  des  Manuskriptes  ist  Jard  statt  Yard 
gedruckt   worden,  musste  aber,   als  es  bemerkt  wurde,  der  Einheit 
halber  so  fort  gesetzt  werden. 
Seite    3  Zeile  10  v.  o.  „Maceio"  statt  „Macecio". 

7     „     7  v.  o.  „Weichheit"  statt  „Weigheit". 

14  „    11  v.  o.  „Inglehaut  oder  Hinghioghaut"  statt  „Taglehaut". 

15  „    14  v.  u.  „Biancavilla"  statt  „Biancacella". 
27     „     4  v.  u.  „Rieter"  statt  „Rirter". 

31     „11  v.  o.  „Ballen  entölt,  so  etc."  statt  „Ballen  so  etc." 

34  „    12  v.  o.  „bieten  sie  einer  Trommel  von  3'  Durchmesser,  die 

etc."  statt  „bieten  sie  einer  Trommel,  die  etc." 

35  „     7  v.  u.  „dem  18  Rade"  statt  „12  Rade". 
37     „     3  v.  u.  „spreading  machiue,  franz.  batteur"  statt  „speading 

machine,  franz.  batter". 
41     „    14  v.  o.  „durch  ein  19er  und  ein  auf  der  etc."  statt  „durch 

ein  auf  der  etc." 

55  letzte  Reihe  erstes  Malv.  o.  hinter  106,6  „sehr  rein"  statt  „unrein". 
75  Zeile  12  v.  u.  „9  Sgr.  8  Pf.  bis  11  Sgr.  2  Pf."  statt  „9  Sgr.  8  Pf.  pro 

Fuss  laufend  bis  1 1  Sgr.  2  Pf. 

87  zu  Formel  1 1  3  -  statt  2t 

25  35 

99  Zeile  5  v.  o.  „1  Thlr.  8  Sgr.  7  Pf."  statt  „1  Thlr.  18  Sgr.  7  Pf." 
151     „    11  V.  u.  „22o  -  -  _    statt  „225  -  -  -  . 

174     „     6  v.  o.  „Druekgewichtes"  statt  „Druckcylinders". 
185     „     3  v.  o.  „Druck  =  25.  30.  30.  36"  statt  „30.  23.  23.  26". 
201  Tabelle  für  die  Stellung  „1  Dhollerah  1  Bengal"  statt   „1  Dholl 

1  Louisiana". 

218  (bei  Spulendim.  3")  -  Ax  3  _  statt 


» 
»> 
»> 

M 
» 


»> 
» 

>» 


>» 


» 


2,449  -f  3  2,449  X  3 

225  Zeile  9  v.  u.  „Die  Dimension  für  den  etc."  statt  „die  Dimension 

der  leeren  Spule  für  den". 
234     „     4  v.  o.  „770  (Flügelumgängc)"  statt  „770  (Flügelungen)". 

.,ott         n  v  o   Lieferung  .  .  Lieferung 

"    idb     "    1     •     dim.  der  Spule  X  3,141         dimTdT  Spule  X  1.141 
240  ■  „    10  v.  o.  „(1  +  1)  d.  i.  2  Mal  etc."  statt  „d.  i.  (1  -f  1)  dann 

2  Mal  etc." 

242     „     3  v.  o.  „dim.  des  treibenden"  statt  „getriebenen". 
280     „     2  v.  o.  „demnach  niüsste  der  Wechsel"  statt  „Verzug". 


"    2«4  „ 
„    285     „  13 


» 
»» 


4  v.  o.  „1,2  |/l,5"  statt  „1,2  1/1,8". 
3  v.  u.  „das  Gttteverhältniss  1,4"  statt  „1,3". 


327     „     2  v.  u.  „Ounces"  statt  „Onces". 
334     „     1  v.  o.  „Kötzer"  statt  „Kitzer". 
346     „    17  v.  o.  „am  Wagen"  statt  „vom  Wagen". 
368     „     9  v.  u.  „Ausschluss"  statt  „Ausschuss". 

14  v.  u.  „Kuppelung"  statt  „Koppelung". 
394     „     5  v.  o.  „Kettentrommel"  statt  „Ketentrommel". 
429     „    11  v.  u.  „3282"'  statt  „3282"". 

432  Tabelle  I.  „Engl.  N.,  Franz.  N.,  Ocstreichisch  N."  statt  „Franz.  N., 

Engl.  N.,  Oestreichisch  N." 


391 


4 

f 


Druck  von  B.^F.  Voigt  in  Weimar. 
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Künste  und  Handwerke. 


Mit 

Berücksichtigung  der  neuesten  Erlindungen. 


HtM'iuisu^m'licn 


einer  Gesellschaft  von  Künstlern,  technisch« 

.steilem  und  Fachgenossen. 


Mit  violcn  Abbildung« 
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N  i  e  s .« .  Hattrmvollen  -  Spinnerei. 
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